Kartlaggning av processer pa Nordic Water

Products AB
Process mapping of Nordic Water Products AB

Examensarbete inom hogskoleingenjorsprogrammet Maskinteknik

ALEXANDER OHLSSON
NICLAS OHLSSON

Institutionen for Teknikens Ekonomi och Organisation
Avdelningen for Operations Management
CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA

Goteborg, Sverige 2014
Examensarbete E2014:022







EXAMENSARBETE E2014:022

Kartlaggning av processer pd Nordic Water
Products AB

Process mapping of Nordic Water Products AB

Examensarbete inom hogskoleingenjorsprogrammet Maskinteknik
ALEXANDER OHLSSON

NICLAS OHLSSON

Institutionen for Teknikens Ekonomi och Organisation
Avdelningen for Operations Management
CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA

Goteborg, Sverige 2014



Kartldggning av processer pa Nordic Water Products AB
Process mapping of Nordic Water Products AB
Examensarbete inom hogskoleingenjorsprogrammet Maskinteknik

ALEXANDER OHLSSON
NICLAS OHLSSON

© Alexander Ohlsson & Niclas Ohlsson, Sverige 2014

Examensarbete E2014:022

Institutionen for Teknikens Ekonomi och Organisation
Avdelningen for Operations Management

Chalmers tekniska hogskola

SE-412 96 Goteborg

Sverige

Telefon: + 46 (0)31-772 1000

Tryckeri /Reproservice for Teknikens Ekonomi och Organisation
Goteborg, Sverige 2014



FORORD

Detta examensarbete har utforts av Alexander Ohlsson och Niclas Ohlsson pa uppdrag av
Nordic Water Products AB under virterminen 2014. Examensarbetet omfattar 15
hogskolepoédng och har utforts vid institutionen for teknikens ekonomi och organisation pa
hogskoleingenjorsprogrammet for maskinteknik vid Chalmers tekniska hogskola.

Vi skulle forst och framst vilja tacka Nordic Water for att de gav oss mojligheten att utfora
examensarbetet hos dem. Dérefter vill vi rikta ett stort tack till var handledare pa Chalmers,
Susanne Kullberg for hennes stod under arbetes gédng samt var handledare pa foretaget Johan
Veermets. Vi vill dven tacka alla medarbetare pa Nordic Water som tagit sig tid och erbjudit
sin hjdlp under arbetets géng.

Chalmers tekniska hogskola, Goteborg

2014-05-28

Alexander Ohlsson Niclas Ohlsson



SAMMANFATTNING

Nordic Water ar ett medelstort foretag inom vattenreningsbranschen bestdende av fyra kontor
lokaliserade runt om i landet. Dessa var fran borjan separata bolag men har successivt slagits
samman till ett bolag. I och med denna sammanslagning skiljer sig arbetssittet at pa de olika
kontoren och bolaget dr for narvarande inte ISO-certifierade. Foretaget dr instdllt pa att inom
en snar framtid certifieras och det dr har grunden till detta examensarbete ligger.

Syftet med detta examensarbete dr att generellt kartldgga foretagets rutiner och processer pa
de olika kontoren. Dessa processer ska sedan analyseras och jimforas for att finna ett
homogent och strukturerat arbetssitt genom organisationen med atanke pé de krav och
foreskrifter som ISO 9001 fordrar.

En undersokning av nuldget har utforts genom besok pa de olika kontoren, dér intervjuer och
observationer gjorts, samt en granskning av organisationens existerande dokument.
Processerna har sedan analyserats for att finna olikheter och likheter varefter de vanligaste
problemen synliggjorts och utifran dessa har forbéttringsforslag tagits fram.

Examensarbetet har for varje avdelning resulterat i tva typer av processkartor med tillhdrande
processbeskrivning. Processkartorna har delats upp pa tre huvudprocesser och beskriver hur
de olika avdelningarna bedriver sin verksamhet idag. Analysen av nuldget resulterade i
flertalet uppméarksammade problem som dérefter analyserades med hianseende pa de krav som
nidmns 1 ISO 9001 {or att ta fram {forbattringsforslag.

Slutsatsen av detta examensarbete dr att arbetssittet skiljer sig genom organisationen. Det
framgar tydligt att de olika avdelningarna frén borjan varit separata bolag som stegvis vivts
thop. Detta dr ndgonting som marks i foretagets kultur dér rutiner och dokument som beror
hela organisationen till viss del inte existerar. En framtida utmaning ar att implementera detta
for att 6ka kvalitén och pé sé sétt ndrma sig en ISO-certifiering.



SUMMARY

Nordic Water is a medium-sized Swedish company within the water treatment business
consisting of four different departments around the country. These departments were from the
beginning separate companies that over the time have been merged into one organization.
Because of this merge the departments have different ways of working and the organization is
not ISO-certified. The organization has as a goal to achieve an ISO-certification in the near
future and this is the basis for this thesis.

The purpose of this thesis is to generally identify and map the company's procedures and
processes at the various offices. These processes will then be analyzed and compared in order
to find a consistent and structured approach through the organization combined with the
regulations that ISO 9001 requires.

A survey of the current situation has been carried out through visits to the various offices
where interviews and observations were made, as well as a review of the organization's
existing documents. The processes have been analyzed in order to find differences and
similarities but also to visualize the most common problems. With than in mind, some
suggestions for improvement have been settled.

The thesis has resulted in two types of process maps and a related process description. The
process maps have been divided in three main processes and illustrate how the departments
operate today. The analysis of the current situation resulted in several problems, and these
problems were examined to find solutions combined with the regulations of ISO 9001.

The conclusion of this thesis is that the way the various departments operates, differ a lot
through the organization today. It is easy to see that the departments originally were separate
companies that over the time have been merged together. This is visible in the organizations
documentation procedures. Today it barley exists any documents that affect all the
departments. A future challenge is to implement this in the organizations culture to increase
the quality and approach an ISO-certification.
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BETECKNINGAR

Pyramid

Site
Autodesk

CAD

Inventor

AutoCAD

Saljritning

Outsoursing

Legotillverkare

Beredningslista

Saljsupport

Inhouse

Zickert
Meva

NWP

DynaDisc

Ett moduluppbyggt affarssystem innehallande till exempel lagersaldon,
faktureringsplaner, projekt etc.

Den geografiska plats dar komplett utrustning stélls upp och installeras.

Ett programvaruforetag som utvecklar produkter for design och
konstruktion.

Star for Computer-aided design. Ett digitalt program som anvéands vid till
exempel framtagning av ritningar.

Ett CAD-program fran Autodesk som anvinds for att konstruera ritningar.
Pé& Nordic Water anvinds Inventor framst vid framtagandet av 3D-ritningar.

Ett CAD-program fran Autodesk som anvinds for att konstruera ritningar.
Pé Nordic Water anviands AutoCAD framst vid framtagandet av 2D-
ritningar.

Ritning som tas fram for att visa kunden hur produkten ser ut och fungerar.
Den ér inte alltfor detaljerad och det ar utifran denna som Gvriga ritningar
senare tas fram. Kallas ibland layoutritningar.

Att foretaget lagger ut ndgonting pa oufsouring innebar att de koper tjansten
av ett annat bolag.

Nordic Waters produkter tillverkas for det mesta genom tillverkare som inte
ags av organisationen. Dessa bendmns legotillverkare.

For att inkoparen skall veta vad som behover kopas in till projektet krdvs en
beredningslista. I den framgér vilka komponenter som behdvs och hur
mycket material som krévs.

Rollen som séljsupport pa Nordic Water innefattar stod for séljare da ett
projekt skall tas fram. Saljsupport kan foresla tekniska 16sningar, gora
offerter etc.

Med /nhouse menas de processer som Nordic Water sjilva dger. Den
geografiska placeringen har ingenting med uttrycket att gora.

Avdelningen pa Nordic Water som har sitt kontor 1 Géteborg.
Avdelningen pa Nordic Water som har sitt kontor i Mariestad.

Avdelningen pa Nordic Water som har sitt kontor i Farsta. Bendmns dven
DynaSand & Lamella med dterkoppling till de tvd produktgrupperna.

Avdelningen pa Nordic Water som har sitt kontor i Klippan.



1 INLEDNING

1.1 Bakgrund

Nordic Water Products AB ér ett foretag som utvecklar, tillverkar och levererar maskiner och
utrustningar for vatten-och avloppsvattenrening. I Sverige bestar Nordic Water av fyra kontor
som dr lokaliserade i Goteborg, Mariestad, Klippan och Farsta. Dessa fyra kontor var frén en
borjan fyra separata bolag som successivt slagits samman till ett foretag. Detta har lett till att
rutiner och arbetssitt skiljer sig mycket at. En sammanstillning av de olika kontorens
processer saknas i nuldget och inget kvalitetsarbete bedrivs kontinuerligt pé bolaget, vilket i
sin tur innebdr att ett kvalitetsledningssystem sdsom ISO 9001 saknas.

For att klara en 0kad tillviaxt samt kvalitetskrav frén kunder &r det av stor vikt att bolaget
uppfyller de kriterier som ett kvalitetsledningssystem innefattar. Foretagets mal dr
foljaktligen att inom en framtid ISO-certifieras och det &r dédr grunden for detta examensarbete
ligger. En ISO-certifiering dr en lang process och en sadan certifiering kréver forst och framst
att foretaget har ett strukturerat och standaridiserat arbetssétt. Huvudsakliga aktiviteter och
processer maste darfor kartldggas och analyseras vilket dr det grundliggande mélet med detta
examensarbete.

1.2 Syfte

Syftet med detta examensarbete &r att generellt kartlagga foretagets rutiner och processer pa
de olika kontoren. Dessa processer ska sedan analyseras och jimforas for att finna ett
homogent och strukturerat arbetssitt genom organisationen med dtanke pé de krav och
foreskrifter som ISO 9001 fordrar.

1.3 Avgransningar

Arbetet syftar till att kartligga foretagets processer och rutiner, dock begrinsas arbetet av den
tid som é&r avsatt for detta examensarbete vilket innebér att en kartldggning i detaljniva inte ar
mojlig. Eventuella forbéttringsforslag som tas fram under detta arbete kommer inte heller
implementeras utan endast ges till foretaget som forslag pa forbéttringar. Detta arbete kommer
inte leda till en direkt ISO-certifiering utan endast ligga som underlag for den framtida
certifieringen.

1.4 Precisering av fragestéllningar

Hur ser processerna ut pa de olika kontoren?
Vilka olikheter och likheter finns?

Vilka dr de vanligaste problemorsakerna?

Hur kan arbetet inom organisationen forbattras?



2 TEORETISK REFERENSRAM

Avsnittet teoretisk referensram innehdller en beskrivning av de teorier och metoder som
behandlas i arbetet.

2.1 Kvalitet

Enligt standarden ISO 9001:2000 definieras kvalitet som “den grad till vilken inneboende
egenskaper uppfyller krav”. Darefter definieras krav som “behov eller forvintning som dr
angiven, i allmdnhet underforstadd eller obligatorisk”.

Ordet kvalitet har dock étskilliga definitioner och Joseph Juran (1951) definierar kvalitet som
“ldmplighet for sitt syfte”. Edwards Demings (1986) definition av kvalitet lyder: ” Quality
should be aimed at the needs of the customers, present and future”. Har poangterar Deming
vikten av att tdnka langsiktigt nir det kommer till kvalitetsarbetet. Bergman och Klefsjo
(2007) har @ven de definierat begreppet kvalitet och deras definition lyder: “Kvaliteten pa en
produkt dr dess formaga att tillfredsstilla, och helst évertréffa, kundernas behov och
forvintningar”. Definitionerna dr som sagt médnga men innebdrden i1 samtliga dr den samma,
att verksamheten haller en hog kvalitet dr nagot alla foretag stravar efter och vill uppna.

2.1.1 Kvalitetsledningssystem

Ett kvalitetsledningssystem definieras 1 ISO 9001 som “organisatorisk struktur, rutiner,
processer och resurser som dr nodvandiga for ledning och styrning av verksamheten med
avseende pd kvalitet”. Det handlar alltsd om ett ledningssystem som ligger till grund for att
foretaget kontinuerligt skall kontrollera och forbittra deras processer och produkter. Att
organisationen har ett vél etablerat och dokumenterat kvalitetsledningssystem é&r ofta ett krav
fran de externa kunderna. Dokumentationen ska vara tillrdckligt omfattande for att mojliggora
en kvalitetsrevision av organisationen och dven klarldgga vart i processkedjan som
kvalitetsbrister uppstér. Det handlar sdledes om en bas 1 hur det dagliga arbetet skall utforas
for att minimera risken att gora fel. (Bergman och Klefsjo, 2007).

2.1.21S0 9000:2008

ISO 9000:2008 &r en serie for internationell standard med ursprung inom militdrisk standard,
utformad forsta gangen &r 1987 av International Organization for Standardization med syfte
att organisationers kvalitetssystem skall vara vil utarbetade och standardiserade. Denna
internationella standard har senare dversatts till flera nationella standarder varlden 6ver och
ansluter sig via de nationella standardiseringsorganen. Sverige dr till exempel anslutet via SIS
(Swedish Standars Institue) och Japan via JISC (Japanese Industrial Standards Committee). |
serien ISO 9000 anges atta grundprinciper for kvalitetsledning.

Dessa atta principer ar kundfokus, ledarskap, medarbetarnas engagemang, processinriktning,
systemangreppssatt for ledning, standig forbéttring, faktabaserade beslut samt omsesidigt
fordelaktiga relationer till leverantdrer. Utover dessa étta framgangsprinciper beskrivs dven
en del definitioner och termer inom kvalitetsarbete 1 ISO 9000.



Efter forsta utgdvan har det tagits fram tre nyare versioner av ISO 9000 niamligen ISO
9000:1994, ISO 9000:2000 samt den nyaste versionen ISO 9000:2008. Den senare bestar i sin
tur av fyra standarder, ISO 9000, ISO 9001, ISO 9004 samt ISO 9011. Nedan foljer en
beskrivning dver de olika standarderna. Beteckningarna av standarderna kommer hidanefter
utesluta arsbeteckningen 2008. Till exempel kommer ISO 9001:2008 endast betecknas som
ISO 9001.

2.1.31SO 9001:2008

Till skillnad fran ISO 9000, som beskriver de principer som ett foretag bor tillimpa i sitt
kvalitetsarbete, foreskriver ISO 9001 hur foretagets kvalitetsledning skall vara uppbyggt.
Standarden definierar de krav och restriktioner som stélls pa foretaget vid inforandet av ett
kvalitetsledningssystem med processfokus. Det dr den enda egentliga kravstandarden i serien
och bestér i grund och botten av fyra huvudrubriker: Leédningens ansvar, hantering av
resurser, produktframtagning och matning, analys och forbattring. Dessa huvudrubriken
innehéller i sin tur underrubriker med mer specifika attaganden som ISO 9001 behandlar.
Under Ledningens ansvar tfinns exempelvis underrubriken Kvalitetspolicy som pekar pa att
hogsta ledningen skall sékerhetsstilla vissa krav i en kvalitetspolicy. (Bergman och Klefs;jo,
2007).

I figur 2.1 nedan framgér de angreppssétt som beskrivs i ISO 9001. Modellen lyfter fram de
processer som ér centrala i standarden och visar pa ett tydligt sétt hur de fyra huvudpunkterna
samverkar for att kunden skall erhalla en produkt eller tjanst med hogsta mdjliga kvalitet.

Standig forbattring av
kvalitetsledningssystemet
5

Kunder

Kunder (1SO9001)

(1S09001)
Intressenter
(ISO9004) [—====%-=

Intressenter
(1SO 9004)

Mitning,
analys,
forbéttring

""" ¥ Tillfreds-
stallelse

Krav

Figur 2.1. Modell 6ver processangreppssitt som beskrivs i ISO 9001:2008.
(Skapad efter SIS, 2012)



Bergman och Klefsjo (2007) ndmner att enligt standarden skall foljande punkter genomforas:

o Identifiera de processer som erfordras for kvalitetsledningssystemet.

e Faststilla ordningsfoljden och samverkan mellan dessa processer.

o Faststilla de kriterier och metoder som krédvs for att sédkerhetsstélla att processerna fungerar
och styrs pa ett verkningsfullt sitt.

o Sékerstilla att sddan information ér tillgénglig som erfordras for att stodja funktion och
overvakning av dessa processer

e Mita, Overvaka och analysera dessa processer samt vidta nddvandiga atgérder for att
astadkomma planerade resultat och stéindig forbéttring.
(Direkt fran Bergman och Klefsjo, 2007)

For genomforandet av dessa punkter bor organisationen genomfora en kartldggning eller
likande nuldgesanalys over de processer som utfors. Utover dessa punkter skall det finnas
dokument som beskriver organisationens kvalitetssystem och dess uppbyggnad. Rutiner over
organisationens enskilda aktiviteter samt organisationens Avalitetsplaner skall ocksé finnas
tillgdngligt. Det krévs ocksé att dokument som illustrerar aktivitetens resultat existerar, sa
kallade redovisande dokument. Det ar dock upp till varje organisation att avgér om denna
dokumentation skall vara tillgdnglig elektroniskt eller i pappersform, samt omfattningen pa
dokumentationen. (Bergman och Klefsjo, 2007).

2.1.41S0O 9004:2008 och I1ISO 9011:2008

Dessa tva standarder kan ses som stdd till ISO 9001. ISO 9004 beskriver och ger riktlinjer
kring inforandet av ett kvalitetsledningssystem och hér finns en tydlig vigledning om hur en
organisation bor jobba med exempelvis stindiga forbattringar och 6kad kundtillforlitlighet.
ISO 9004 beskriver tydligt de olika delarna 1 ISO 9001 och ger kommentarer till
organisationens framtida arbete. ISO 9011 ger istéllet en véigledning kring de
kvalitetsrevisioner som krédvs vid en ISO-certifiering, hur den bor genomforas med anseende
pa kvalitet och miljo 1 fokus. (Bergman och Klefsjo, 2007).

2.2 Processer

Begreppet process kommer ursprungligen fran latinets processus” och ”procedere” vilket
betyder ’framatskridande” eller att ga framat” (Bergman och Klefsjo, 2007). En process
antas bestd av upprepade aktiviteter med tydligt definierad borjan och slut. I bérjan av varje
process finns alltid en intern eller extern leverantdr som forser processen med ett ingédende
objekt och 1 slutet av processen finns alltid nagon form av kund som tar emot det utgdende
objektet, se figur 2.2.



Sjélva aktiviteten mellan leverantor och kund skall skapa kundvérde, antingen for den externa
eller interna kunden. Egnell (1996) sammanfattar detta di han definierar en process som 71
serie av aktiviteter med preciserad borjan och slut, som med hjalp av en organisations
resurser, aterkommande féradlar ett matbart objekt fran en leverantor till ett pa férhand

bestamt mdtbart resultat till en kund.”

——Objekt in—»{  Aktivitet/Process ——Objekt ut—»

\ 4

Resurs

Figur 2.2. Illustration 6ver en process med ingdende och utgiende objekt som dven behandlar berérda
dokument och resurser. (Skapad efter Bergman och Klefsjo, 2007)

2.2.1 Typer av processer

Nér man studerar en organisation skiljer man pa tre typer av processer: AuUvuaprocesser,
ledningsprocesser och stodprocesser.

Foretagets huvuaprocesseér ar de processer som sigs uppfylla den externa kundens behov
genom att addera vérde till produkten. Detta kan handla om sjdlva produktionsprocessen dar
man omvandlar input till fardiga produkter genom till exempel montering och bearbetning. De
processer som sedan bidrar med resurser till huvudprocessen s& som rekrytering,
administration, it-service och liknande gér under foretagets stodaktiviteter eller Stdaprocesser.
Stodprocesserna har 1 sin tur interna kunder inom foretaget och ar en nédvindighet {or att
ovriga processer skall fungera effektivt. For att sedan leda och styra de dvriga processerna
kravs det att foretaget anvénder sig av viktiga aktiviteter sa som strategisk planering,
verksamhetsuppfoljning, budgetframtagning etc. Dessa aktiviteter gir in under verksamhetens
ledningsprocesser.

Dessa tre processgrupper kan 1 sin tur delas upp 1 undergrupper dér varje process innehéller en
delprocess som i sin tur bestar av olika aktiviteter som sen kan brytas ner i arbetsmoment.
Varje process bor sedan ha en processdgare som har ansvar for att utveckla och forbéttra
processen. (Bergman och Klefsjo, 2007).



2.2.2 Roller i processledning

Bergman och Klefsjo (2007) ndmner att i ett foretag och dess processledning finns framst tre
viktiga roller. Dessa dr processagare, processiedare samt kompetensforsorjare.

Processagaren ar den person som har ansvar for processen och ar ocksé den person som
ansvarar for utvecklandet och forbattringsarbetet inom processen. Det kan till exempel vara
att ansvara for att processen uppnar sitt mal eller att utse en processforbattringsgrupp och dess
arbetsformer. Det handlar alltsd om att sétta strategiska ramar eller regelverk som i sin tur styr
den operativa verksamheten. Det dr sedan procéess/edaren som har ansvar for att samordna
och fatta beslut géllande denna operativa verksamhet. Man kan darfor séga att processledaren
ar processagarens hogra hand. Bergman och Klefsjo namner ocksa rollen kompetensforsirjare
som en viktig del i processledningen. Denna roll skall se till att den kompetens som krévs for
att genomfGra processerna finns och att arbetsstyrkan klarar av att utfora arbetet.

2.2.3 Processkartlaggning

For att fa en tydlig bild 6ver foretagets verksamhet och hur deras processer ar beroende av
varandra anvinds med fordel en processkartliggning. En processkarta visar flodet pa ett
enkelt men informativt sitt och med hjilp av olika symboler och pilar illustreras grafiskt de
stegen som leder fram till den slutgiltiga varan eller tjidnsten.

En kartlaggning dver foretagets processer gors i samrad med de som é&r aktiva och
kontinuerligt arbetar med processen. Processen kartldggs och analyseras dérefter noga for att
finna eventuella flaskhalsar och hitta forbattringsatgérder. (Sorqvist, 2004).

Det ar viktigt att ndr man utfor en processkartlaggning tanker pa att kartligga det som
verkligen sker och inte vad som borde ske. Sandholm pépekar vikten av att vara observant pa
risken att verkligheten inte alltid helt aterges. Detta kan bero pé ologiska delar av processen
undanrdjs, korrigerade aktiviteter doljs eller att kunskaperna om verkligenheten ar bristfalliga.
(Sandholm, 2011).

Nér man utfor en processkartliggning finns det frimst tvd anvindningsomraden som foretaget
bor se till. Det forsta anviindningsomradet ir att f0rstd processen. Detta kan utnyttjas d4 man
till exempel introducerar nya medarbetare till organisationen genom att pa ett enkelt och
visuellt sitt klargdra hur organisationen arbetar. Aven vid forbittringsarbete inom
organisationen &r det viktigt att det finns en god forstdelse 6ver processerna som skall
forbattras. Det andra anvindningsomrédet &r att $f0dja utférandet av processen i den mening
att medarbetaren soker den informationen som behdvs som stod for att utfora en viss aktivitet.
(Ljungberg och Larsson, 2007).



2.2.4 Olika metoder for processkartlaggning

Ljungberg och Larsson (2007) ndmner i sitt verk Processbaserad verksamhetsutveckling fyra
olika kartlaggningsmetoder som ar ldmpliga att tillimpa da en processkarta skall tas fram
inom en organisation. Metoderna &r i grund och botten véldigt lika med gemensamt mal, att fa
upp en tydlig och verklighetstrogen bild dver foretagets processer. De fyra metoderna
redovisas nedan:

Processpromenad ar en kartlaggningsmetod dér fatalet personer tillsammans ansvarar for
genomforandet av processkartliggningen. Metoden grundar sig i att dessa personer sjdlva
foljer processerna genom foretaget och intervjuar inblandade personer och skapar déarefter en
processkarta. Fordelarna med detta tillvigagéngssatt ar att det krivs relativt litet resursbehov
samt att processkartan far ett homogent utseende. Det dr dock endast de ansvariga som far full
forstaelse for foretagets processer och detta kan aterspegla sig i till exempel motivering av
fordndringsarbete. Den personliga aspekten till processerna kan inte heller hir franses helt.

Virtuell processpromenad ar en kartlaggningsmetod som é&r snarlik den ovanstdende men
skiljer sig pd den punkten att har samlar man representanter fran de olika avdelningarna for att
ta emot deras personliga input angaende hur processerna gar till. Detta bidrar med att fler
personer blir inblandade i kartliggningen och far ddrmed storre forstaelse for processerna. Det
ar dock fortfarande de ansvariga for sjdlva processkartliggningen som maste vara insatta i
vilken input som &r relevant och hur kartliggningen sedan skall utforas.

Att bilda ett kart/dggningsteam ar en mer grundlig metod nar man vill processkartlagga en
verksamhet. Kartliggningsteamet sétts ihop med nyckelpersoner frén alla processer som
tillsammans utfor en processkartliggning 6ver verksamheten. Dessa nyckelpersoner bor ha
mycket god insikt 1 hur processerna gér till och teamet bor innehélla representanter fran alla
delar av respektive process. Fordelarna med denna metod é&r att fler personer far 6kad
forstaelse for processerna och ett mer objektivt resultat nds. Denna metod &r dock relativt
resurs-och tidskridvande och alla inblandade méste vara vl insatta i hur en
processkartlaggning gar till.

Den fjirde metoden som Ljungberg och Larsson namner dr Processaesign. En processdesign
méste utforas dd det rader oklarhet i de befintliga processerna. Till exempel kan arbetssattet i
en projektledarstyrd process skilja sig radikalt beroende pa vem som ar projektledare. Har
maste man dé forst konstruera en process for att sdkerhetsstélla att ett homogent och
standardiserat arbetssitt 4r mojligt, oavsett vem som utfor aktiviteten. (Ljungberg och
Larsson, 2007).



2.2.5 Tillvidgagangssatt vid processkartlaggning

Ett vdl genomtédnkt och strukturerar arbetssitt bor anvindas dd man utfor en
processkartldggning av en verksamhet. Sorqvist (2004) ndmner ett tillvigagangssitt bestdende
av fyra steg. Dessa steg beskrivs nedan:

/.

/.

I1I.

IV.

Organisera kartldggningen.

Har fastslas vilken omfattning karldggningen bor berora samt granser och vilka
enheter som skall tas med. Vilken metod som skall anvéndas bestdms ocksa i detta
steg och ett beslut bor tas ifall kartldggningsgruppen dven skall skdta
forbattringsarbetet eller om en separat grupp skall utses for detta arbete.

Beskriv nuldget.

Haér beskrivs hur verksamheten ser ut i dagslidget och det dr av stor mening att
foretaget till att borja med kartlaggs utifran hur det verkligen bedrivs och inte hur
det borde bedrivas. Nagra noteringar kring eventuellt forbéttringsforslag kan goras
men nagon djupare tanke kring detta ldmnas for det framtida forbattringsarbetet.

ldentifiera aktiviteter

I detta steg identifieras alla de aktiviteter som ingér i den fordefinierade processen.
Man bor sedan lista de aktiviteter som tagits fram, oberoende pé vart i processen
de péatriffas. For att fi fram tillracklig information bor intervjuer med inblandade
utforas och dven en granskning av relevanta dokument bor goras.

Dokumentera processen

Nér man vél har identifieras de aktiviteter som utgdr processen bygger man sedan
upp ett flodesschema eller blockschema for att tydligt visualisera den insamlade
informationen. Ett 1dmpligt tillvdgagangssitt r att forsta gora ett utkast med till
exempel “Post-IT lappar” innan den slutgiltiga karldggningen fastslés i ett mer
avancerat program. Aktiviteterna bendmns med namn som tydligt beskriver vad
det dr som utfors i de olika stegen.



2.2.6 Utformning av processkarta

En processkartldggning kan se ut pé olika sitt men det vanligaste dr att man antingen gor ett
flodesschema eller ett blockschema. Fordelarna med detta ar att det ar relativt enkelt att folja
flodet och de olika aktiviteterna inom processen. Ur upplérningssynpunkt ér det ocksé ett
starkt hjdlpmedel for att enkelt beskriva verksamheten (Bergman och Klefsjo, 2007). De

symboler som anvinds for kartldggning bor hallas sa standardiserade som mdjligt och i figur
2.3 nedan framgar de vanligaste symbolerna som anvinds (Sandholm, 2001). Figur 2.4 nedan

beskriver hur ett f/ddesschema ar uppbyggt och i figur 2.5 beskrivs uppbyggnaden av ett
blockschema (Bergman och Klefsjo, 2007).

Symboler

JVUO

|

Moment, process eller
aktivitet

Beslut med alternativ

Start och slut

Skriftlig information

Elektronisk information
samt databas

Delprocess

Processens riktning
eller sammanbindning

Figur 2.3. De vanligaste symbolerna
vid processkartlaggning.

Flodesschema

Process 1

}

Process 2

}

Delprocess | [@——  Process3 M

Nej—b Process 5

Ja

v

Process 4 Process 6

v

@7

Figur 2.4. llustration av ett
flodesschema.

Blockschema

Exempel

Rolli féretaget

Rolli féretaget

Delprocess

—

Beslut  >—), Process 4 (st )

Figur 2.5. Illustration av ett blockschema
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Den storsta skillnaden mellan de tva schematyperna ar att 1 ett blockschema framgar det
tydligt vem det dr som utfor processen medan den informationen uteblir i ett klassiskt
flodesschema. Fordelarna med ett flodesschema ér istéllet att sjélva flodet illustreras pa ett
tydligare sétt. Detta kan vara virt att tinka pd om man kartlagger en mer avancerad process d
blockschemat ldtt blir rorigt.

2.3 Processforbattring

Standiga forbattringar dr ndgonting som en organisation bor striva efter och trots att en
process fungerar vél bor man kontinuerligt arbeta med att fa den béttre och mer effektiv. For
att forbéttra en organisations processer finns det flera tillvigagangssitt att tillgd. Ett sitt 4r att
utfora en processjamforelse, dven kallat benchmarking. Nedan f6ljer en beskrivning av vad en
benchmarking &r och hur man utfor en sédan. (Bergman och Klefsjo, 2007).

2.3.1 Benchmarking

Benchmarking kan definieras som “sokandet efter de bista arbetsmetoder som leder till
overldgsna prestationer”(Champ 1989b) och dr ett annat ord for processjamforelse. Sjilva
grundidén bakom benchmarking &r att en noggrann jamforelse skall géras mellan den egna
processen och en annan process. Hur den andra processen véljs ut beror pa vilken typ av
jamforelse som skall goras, dirmed kan detta steg ske pa lite olika sétt.

En processjamforelse kan goras pa fyra olika sétt: /ntern processjamforelse,
processjamforelse med konkurrent, funktionell processjamforelse samt allman
processjamforelse. Nedan foljer en beskrivning av dessa tillvigagangssatt.

En /ntern processjamforelse innebir att en jamforelse gors mellan den egna processen och
samma process fast pd en annan plats inom den egna organisationen. Ar inte det ett alternativ
da man inte har en sddan process kan en processjamforel/se med konkurrent utforas. Da
jamfors organisationens utvalda process med samma process fast hos en konkurrent som
redan har en erkénd vélfungerande process.

En jamfGrelse kan ocksa goras mer allmént. Det behdver dé inte alltid vara samma process
som jamforelsen baseras pd utan istéllet ser man mer till helheten hos en organisation. Vid en
funktionell processjamforelse gors en jamforels mellan en organisation som fungerar bra
overlag och dr verksam inom ett liknande omrédden som den egna organisationen. Viljer man
istéllet att gora en allman processjamfirelse jamfors organisationens processer med den
erkint bédsta organisationen oberoende av verksamhetsomréde.
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Nér man utfor en benchmarking och viéljer att se pa andra organisationers processer ar det
viktigt att man inte tar hdnsyn till foretagets produkter eller tjanster utan enbart fokuserar pa
sjélva processen i frdga. For att kunna genomfora en processjimforelse med lyckat resultat
krivs ocksé formégan att gora en djup sjdlvanalys samt att kunna overfora metoder, arbetssétt
eller rena processer till den egna organisationen men med en egen tanke. Det krivs ocksa att
organisationen har en kultur med val utvecklad processyn for att lyckas med benchmarking.

Benchmarking eller processjamforelsen kan beskrivas i sex stycken steg, p/anéra, sok,
studera, analysera, anpassa samt forbdttra vilket illustreras i figur 2.6. Dessa steg ar véldigt
snarlika med forbéttringscykelns fyra steg, p/anera, gor, studera och /ar, vilket inte &r
konstigt d& bdda metoderna anvénds for att strdva efter stindig forbattring. Mélet med
processjamforelsen dr att ldgga grunden till ett kontinuerligt forbattringsarbete for att alltid
uppna och overtraffa kundernas krav och behov.

Nér man anvénder detta kvalitetsverktyg och ddrmed tar lardom fran en annan process ar det
mycket viktigt att man med forsiktighet implementerar detta i den egna organisationen. Ofta
behdver man gora stora interna modifikationer pa den granskande processen for att den skall
fungera bra i den egna organisationen. Att bara kopiera processer rakt av i tron om att gora ett
bittre jobb an till exempel konkurrenten kommer inte 16na sig utan kommer troligtvis bara
gora saken virre. Det dr viktigt att man implementerar organisationens egen kultur i
processen, inte minst for att motivera och driva medarbetarna. (Bergman & Klefsjo, 2007).

—N\| Planera: Undersoka och fa en férstaelse for den
Planera
— egna processen.
Sok: Finn en organisation som &r passande att
gora en processjamforelsen med.

L

Studera: Las pa om benchmarking. Gor
Analysera: Hitta de skillnader som finns mellan

processerna och dess orsak.

L

Anpassa: Vilj ut den basta 16sningen och forma den
sa det passar organisationen.

1l 0!

Forbittra: Tillsatt den nya processen och mat L
forbattringarna.

Studera

Figur 2.6. Beskrivning av stegen i en processjamforelse. (Skapad efter Watson, 1992.)
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3 METOD

| detta kapitel kommer de olika metoder och tillvigagangssétt som anvdnds beskrivas for att
ge en forstaelse om hur arbetet har utforts. Metoden bestar i sin tur av underrubriker som
tydliggdr arbetsgangen. Metoden har i stora drag bestatt av tre steg, namligen: planering,
kartlaggning och analys.

3.1 Planering

Efter ett avstimningsmote pa Nordic Water Products AB tillsammans med bade handledare
fran foretaget och Chalmers faststélldes arbetets syfte och avgransningar. For att
sakerhetsstilla att arbetet holls inom tidsramarna for de 15hp som det skulle motsvara
upprittades en planeringsrapport. I denna planeringsrapport framgick, férutom
exmensarbetets syfte och bakgrund, dven de fragestdllningar som behandlats. I samband med
planeringsrapporten togs dven ett GANTT-schema fram som efterstrdvades att foljas genom
arbetes gang. Har framgick tydligt hur arbetet skulle fortga samt vilka delar och metoder som
skulle behandlas.

Darefter utfordes en grundldggande litteraturstudie dér litteratur kring
kvalitetsledningssystem, processer och forbattringsarbete studerades. For att tydligt
visualisera nuldget hos Nordic Water ProductsAB bestdmdes att olika processkartor skulle tas
fram dér varje karta skulle visa processflodet pa respektive kontor. Darmed erhélls en tydlig
bild och forstielse for organisationens processer, en nddvindighet for att mojliggora ett
forbattringsarbete och en framtida certifiering.

3.2 Kartlaggningsprocessen

Vid kartldggningen av Nordic Water Products AB f6ljdes den arbetsgdng som Sorqvist (2004)
namner i sitt verk Stdndiga forbattringar. Arbetsséttet bestod av fyra steg och hur de
applicerades pa kartliggningen av organisationen beskrivs nedan. En nuldgesanalys utfordes
pa varje avdelning och tillvigagingsséttet beskrivs har generellt utan hénsyn till vilken
avdelning som kartlagts.

3.2.1 Organisering av kartlaggningen

Det forsta steget 1 kartldggningsprocessen var att informera organisationen om att en
processkartlaggning skulle ske under de kommande veckorna. Ett internt massutskick till de
berdrda i organisationen gjordes och detta kompletterades sedan med personlig kontakt till de
som skulle intervjuas, antingen via telefon eller personligt moéte strax innan kartliggningen
péaborjades. Genomforandet av kartlaggningen valdes att goras via en processpromenad, det
vill séga forfattarna ansvarar sjdlva for kartlaggningen och utfoér denna genom att {6lja
processerna genom foretaget (Sorqvist, 2004).
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For att arbetet skulle hamna inom de satta tidsramarna avgriansades kartldggningen till en
lamplig detaljniva. Kartliggningen skulle endast definiera de aktiviteterna som utférdes och
arbetsmomenten kommer saledes inte beroras, detta pa grund av begrinsad tid samt de
geografiska begriansningarna. Att 1agga nagon storre vikt pa forhandlingsprocessen och
faktureringsprocessen ansags inte heller vara av storsta relevans. Organisationens
huvudprocesser definierades och en processkarta per huvudprocess och avdelning anségs vara
ett bra upplagg.

Kartlaggningen valdes att goras i foljande ordning: Zickert, Meva, DynaSand & Lameélla och
sist DynaDisc. Att Zickert kartlades forst var av den enkla anledningen att avdelningen ar
lokaliserad pa huvudkontoret 1 Goteborg. Men detta gjordes dven av den anledningen att alla
sdljare och Ovriga representanter frdn andra avdelningar &r lokaliserade pa huvudkontoret.
Resterande avdelningar valdes att kartliggas utan inbordes ordning och ett dagsbesok valdes
att goras pa Meva och DynaDisc. Pa avdelningen NWP i Farsta gjordes ett tva dagarsbesok
inkluderat en 6vernattning. Detta pd grund av att avdelningen har fler anstillda samt
geografiskt sett ligger ldngst bort.

3.2.2 Beskrivning av nulaget

For att fa en 6vergripande blick over nuldget pa Nordic Water Products AB och de fyra
kontoren samlades, i storsta mdjliga mén, befintlig dokumentation in och denna granskades
for att f4 en inblick i foretagets rutiner och processer. Denna information kom att ligga till
grund infor de framtida intervjuerna. Dokumentationen hdmtades fran diverse nyckelpersoner
1 processerna sasom platschefer, produktansvariga, processidgare samt handledare.

I denna nuldgesanalys framgick hur 1&ngt fram organisationen ligger i sitt kvalitetsarbete och
vilka kvalitetsdokument som redan tagits fram. Dokumenterad problemhistorik granskades
och tillsammans med handledaren papekades de storsta dterkommande problemen pa
koncernen. Foretagets syn till en framtida certifiering diskuterades och tidigare arbeten kring
detta granskades.

3.2.3 Identifiering av aktiviteter

For att & en god, dvergripande bild 6ver de olika avdelningarna intervjuades de
representanter fran respektive avdelning som é&r stationerade pa Goteborgskontoret. Dessa
representanter var framst produktchefer eller projektledare vilket innebar att de olika
avdelningarnas aktiviteter enkelt kunde identifieras. Det framsta mélet med denna
forundersokning var att fa en generell bild 6ver respektive avdelnings processer och en
tydligare forstaelse for arbetsstyrkan och dess ansvarsfordelning. Genom att redan innan
besok vara insatta i avdelningens arbete och processer sparades mycket tid.
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Nar vil aktiviteterna var identifierade var ndstkommande steg att intervjua de som berorde
varje enskild aktivitet pa avdelningen. Beroende pa avdelning sdg ansvarsfordelningen olika
ut men en grundprincip var att forst och frimst intervjua personer som berdrdes av
sdljprocessen for att sedan fortsétta ldngs flodet med projektledning, konstruktion, ink&p,
beredning, kvalitetsarbete och leverans samt ovriga resurser likt sdljsupport och
processavdelningen. D4 tillverkning av Nordic Waters produkter huvudsakligen sker genom
outsourcing lades storsta fokus pé att kartlagga de processer som sker inhouse.

Kvalitativa intervjugr holls med de intervjuade for att erhalla relevant information. Med
kvalitativa intervjuer, eller 6ppna fragor, menas att inget frageformulér foljdes strikt. Detta
gav storre utrymme och mojlighet for den intervjuade att svara med egna ord och berétta fritt
om dennes arbetsuppgifter. Det gick séledes inte att innan intervjun formulera ett svar som
antogs vara korrekt (Patel och Davidson, 2003).

De punkter som intervjuerna kretsade runt kan hénvisas till figur 3.1. Mélet var att undersoka
processens interna eller externa kunder och leverantorer (objekt in-och ut) samt vilka resurser
som anvandes och vilka dokument som berdrdes. Det standardformuldr som anvéndes vid
intervjuerna framgar i bilaga 2. Vanliga problem som den intervjuade stotte pa under dennes
arbete noterades ocksd, detta for att underlatta det framtida forbéattringsarbetet.

——Objekt in—»  Aktivitet/Process = ———Objekt ut—»

|

Resurs

Figur 3.1. Illustration 6ver en process. (Skapad efter Bergman och Klefsjo, 2007)

Anteckningar fordes under intervjuerna for att inte riskera att ndgon uttalad information
uteblev. Detta protokoll renskrevs direkt efter intervjun och oklarheter reddes ut. Under
arbetets gdng intervjuades 37 personer och intervjuerna har i genomsnitt tagit cirka 40
minuter. Négra av dessa personer intervjuades mer @n en ging for att sékerhetsstdlla att inga
missuppfattningar uppkommit.
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3.2.4 Dokumentering av processen

Efter att samtliga aktiviteter inom en avdelning hade identifierats borjade processkartorna tas
fram. Ett utkast gjordes med hjdlp av papper och penna innan den slutgiltiga kartan togs fram.
For att skapa de slutgiltiga processkartorna anviandes programmet Microsoft Visio 2070. Tva
typer av processkartor per avdelning togs fram, ett f/odesschema samt ett blockschema. 1
flodesschemat illustreras tydligt aktivitetsflodet och dess beroende av andra delprocesser.
Detta for att ge en bra dversikt 6ver hur hela huvudprocessen ser ut fran det att kunden tar
kontakt med séljaren till dess att produkten dr levererad. Blockschemat illustrerar istillet
aktiviteterna och delprocesserna tillsammans med ansvarsfordelningen, alltsa vem som utfor
vad. For att komplettera dessa tva processkartor togs dven en processbeskrivning fram.
Meningen med denna processbeskrivning ar att beskriva processerna i nagot mer detaljerad
grad, vilket skulle vara svért att illustrera tydligt i en processkarta.

3.3 Analys av processerna

Nar processkartliggningen av nuldget var slutfort borjade arbetet med att utvérdera och
analysera processerna. Detta gjordes i samrad med den tillhorande teoretiska referensramen
men dven med hjilp av punkterna i ISO 9001 for att forsoka forma processerna mot denna
standard. Analysen gjordes och den resulterade 1 ett antal problem som det sedan gavs
forbéattringsforslag pa.

3.4 Tillforlitlighet

Patel och Davidson (2003) namner i sitt verk forskningsmetodikens grunder att ett arbetes
tillforlitlighet eller reliabiliteten beror pd hur vél observationerna motstér slumpinflytanden.
For att minska paverkan av dessa slumpinflytanden kan tva observatdrer anvéndas vid samma
tillfélle (Patel och Davidson, 2003).

Under samtliga intervjuer har bigge forfattarna medverkat och dven fort anteckningar. Dessa
anteckningar har sedan jamforts for att sédkerhetsstilla att inga missforstdnd uppstatt under
intervjuerna. Vid oklarheter kontaktades den intervjuade en andra ging for att reda ut dessa.
Vid insamlandet av dokument fragades tydligt den intervjuade vilka dokument som denne
berdrdes av. De dokument som tagits upp granskades sedan direkt efter intervjuerna och
oklarheter togs upp med den intervjuade. Med detta 1 dtanke antas resultatet av arbetet ha en
hog och trovérdig reliabilitet.
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4 OM NORDIC WATER PRODUCTS AB

| detta kapitel beskrivs Nordic Waters organisation och hur deras verksamhet ser ut i
dagslaget. Forst beskrivs organisationen i sin helhet och darefter beskrivs varje avaelning var
for sig. Detta for att fa en forstaelse om de olika kontoren och deras specifika produkter. | den
text som foljer benamns Nordic Water Products AB endast som Nordic Water.

4.1 Organisationen

Nordic Water utvecklar, tillverkar och levererar maskiner och utrustningar for vatten- och
avloppsrening. Foretaget har ett brett produktutbud och produkterna ar vilkdnda och siljs
over hela vérlden. Nordic Water har sitt ursprung i Axel Johnsons institut som frdn borjan var
ett forskningsprojekt som ar 1962 mynnade ut i ett foretag. Forutom grundandet av Nordic
Water stod Axel Johnsson bakom flera andra stora foretag som exempelvis NCC. Sedan 1962
har foretaget kopts upp av olika investeringsbolag och organisationen har genom aren sett ut
pa olika sitt. I nuldget bestér foretaget av fyra olika kontor runt om i landet och
huvudkontoret ligger i Goteborg. De dvriga kontoren &r lokaliserade i Farsta, Mariestad och
Klippan. I Mariestad och Hanhals har foretaget deras centrala lager med tillhorande anstilld
lagerpersonal. Utdver de svenska kontoren finns internationella séljkontor i Norge, Tyskland,
Holland, Spanien, Kina, Brasilien och Singapore. Foretaget har dven etablerade aterforsiljare
runt om 1 vérlden, genom vilka ndstan all kundkontakt sker.

Nordic Waters verksamhet dr helt projektbaserad och foretaget dr konkurrenskraftiga dé de
har ett omfattande produktsortiment som tacker upp en stor del av kundernas behov. De fyra
olika kontoren 1 Sverige representerar var for sig en produktgrupp. Dessa produktgrupper
bendmns Zickert, Meva, DynaSand & Lameélla samt DynaDisc och i kapitlets foljande
underrubriker beskrivs dessa mer detaljerat. Generellt kan man dock séga att samtliga
produktgrupper tillsammans har resurser for att uppfora ett komplett reningsverk.
Tillverkningen av produkterna sker via legotillverkare som framst &r stationerade runt om 1
Sverige men dven i vriga virlden. Detta giller med undantag for vissa specialdelar som
tillverkas 1 mindre interna verkstdder 1 Hanhalls, Klippan och Mariestad. Dessa interna
verkstéder dr stationerade i anknytning till respektive kontor.

Dé foretaget har bytt dgare och kopts upp 1 olika omgangar har organisationen genom tiden
sett olika ut. Foretaget har nu som mal att homogenisera arbetsséttet och 6ka utbytet av
kommunikationen mellan de olika kontoren. For att mdjliggora detta jobbar man numera som
en matrisorganisation vilket innebér att vissa processer dr homogena for hela foretaget medan
andra processer enbart berdr enskilda avdelningar. Detta &r ett relativt nytt
organisationsupplégg for Nordic Water dd man innan organisationsédndringen hade ett
organisationsupplidgg dér de olika avdelningarna arbetade som enskilda bolag och var endast
sammanbundna genom en gemensam ledning. Matrisorganisationen har exempelvis medfort
att de flesta séljarna utgér fran huvudkontoret 1 Géteborg med uppdrag att sélja alla produkter
inom uppdelad region. Detta skiljer sig markant fran det tidigare arbetssittet dir sidljarna
ansvarade for en produktgrupp utan hénsyn till siljregion.

16



Andra skillnader som organisationsdndringen medfort &r exempelvis inférandet av en
gemensam konstruktionschef, inkdpschef och personalchef. En dverblick éver Nordic Waters
organisation kan ses i figur 4.1 nedan.

Nordic Water AB
Organisation 2014

VD
Ledning

HR }7—{ Ekonomi ‘

salj Operativ chef
Konstruktion/
i ‘ Kaliter

Saliars Nord'en,Sydafrlka, Norge Produktchef Meva
Baltikum
Saljare Mella{)ostern, Produktchef NWP Platschef NWP
Nordafrika
Séljare Asien (excl. Kina), si Produktchef
Oceanien, Storbritannien ingapore Zickert
Saljare Amerika, Brasilien, Produktchef
Sydeuropa, Israel Spanien DynaDisc
sox Holland,
Séaljare Nordeuropa H Tyskland, Kina

Nyckelkunder

I

Inkdp

1

Platschef Meva

Platschef Zickert

Lager
Hanhalls

Platschef DynaDisc

Figur 4.1. Nordic Waters organisation.

4.2 Zickert

Zickert ar en produktgrupp innehallande produkter for avldagsnandet av slam i exempelvis
sedimenteringsbassianger. Pa avdelningen Zickert tillverkas bland annat slamskrapor, dels for
avlidgsning av slam pa ytan men dven pa botten av en sa kallad sedimenteringsbassdng. De
som arbetar pd Zickert ar stationerade pad huvudkontoret 1 Géteborg férutom en mindre
arbetsstyrka bestdende av lagerpersonal och servicetekniker som utgér frin Hanhals.

Slamskrapor dr Zickerts huvudprodukt och dessa tillverkas 1 flera olika modeller med helt
kundanpassade dimensioner. Avdelningen producerar dven diverse tillbehor till
slamskraporna. Arbetet &r, likt 6ver hela Nordic Water, projektbaserat och pé Zickert sker
konstruktion mot order. Nagra speciella specifikationer finns egentligen inte utan varje
produkt konstrueras utifran kundens 6nskemal och behov. Man utgér dock alltid fran
framtagna standardmodeller nér ett projekt tas fram. Under ett 4r behandlar Zickert ungefér 60
projekt i varierande storlekar och komplexitet.
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Organisationen pa Zickert, vilken framgar i figur 4.2, bestar av foljande roller: p/atschef,
produktchef, innesaljare, projektiedare, utvecklingsingenjor, lagerpersonal samt
servicepersonal. Nedan foljer en kort beskrivning av de olika rollernas arbetsuppgifter.

Zickert
Organisation 2014

VD

[ 1

Operativ chef Marknadsansvarig

Platschef Produktchef
Lagerpersonal ‘ Servicetekniker

Projektledare Utvecklingsingenjor

‘ Séljsupport ‘ ’ Séljsupport ‘

Figur 4.2. Zickerts organisation.

Platschef: Platschefen pa avdelningen Zickert har som uppgift att granska alla ingdende
projekt och dven utse en projektledare. Besok och planering mot verkstidderna skots ocksa
utav platschefen.

Produktchef: Zickerts produktchef dr den person som ser till att produkterna haller sig
uppdaterade och konkurrenskraftiga. Produktchefen dr ockséa en av inneséljarna sé en stor del
av dennes arbete gar ut pa att ta fram offerter.

Innesédljare: Inneséljare bestar av en grupp med god produktkdannedom. Dessa har till uppgift
att antingen vara resurs for séljarna eller vid komplexa projekt helt ta over séljarnas uppgifter
vilket innebir offertframtagning, kundkontakt etc.

Projektledare: Projektledarnas roll i projektet ar att agera projektledare, konstruktor, beredare
och inkdpare. Ett projekt hos Zickert involverar i normala fall séledes bara en person.

Utvecklingsingenjor. Dennes roll géar ut pa att utveckla Zickerts produkter samt att bista med
teknisk hjélp 1 projekten déa dessa dr komplexa eller tidskrdavande.

Lagerpersonal.: Lagerpersonalen &r stationerade i Hanhalls. Utover lagerhanteringen &r
lagerpersonalen dven ansvarig for tillverkning av speciella profiler som sen anvénds i Zickerts
produkter.

Servicepersonal. Om Zickert ansvarar for installation av produkterna utfors installationen av
Zickerts servicepersonal. Hantering av reservdelar och reparationer ansvarar ocksa
servicepersonalen for.
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4.3 Meva

Meva har sitt kontor i Mariestad dir de &dven har ett lager for de standardartiklar som
produkterna kraver. Till skillnad fran Zickerts geografiska organisationsuppliagg, dir alla som
berors av projektprocessen utgar fran huvudkontoret, &r Mevas organisation mer utspridd.
Projektledarna for Meva ér lokaliserade pa huvudkontoret i Goteborg medan 6vrig personal
sasom konstruktorer, inkOpare etc. ar stationerade pa kontoret i Mariestad.

Den storsta skillnaden mellan Meva och de vriga avdelningarna ér att Meva har ett betydligt
storre produktutbud och produkterna &r till storre grad dr standardiserade. Projekten &r ofta
mindre komplexa vilket innebér att Meva behandlar flest projekt per &r inom Nordic Water.
Pé avdelningen Meva bedrivs det ungefir 300 projekt per r vilket ger en bra uppfattning av
projektens storlek.

Mevas huvudprodukt &r galler 1 olika storlekar som sitter véldigt tidigt i reningsprocessen och
sorterar bort storre ting som stockar, kvistar, papper etc. Produkterna som séljs &r, som
tidigare ndmndes, mer standardiserade 4n pa de andra avdelningarna och kunden har ddrmed
inte lika stor valmgjlighet utan maste vélja produkt utifran ett visst antal forbestdmda
specifikationer.

Organisationen pd Meva, som framgar i figur 4.3, bestér av foljande roller: p/atschef,
produktchef, projektledare, konstruktor, inkopare, kvalitets-samt lageransvarig, samt
servicepersonal. Nedan foljer en kort beskrivning av de olika rollernas arbetsuppgifter.

Meva
Organisation 2014

Ledning

Produktchef

[
[ [ I

Platschef

|
I I I I

Servicetekniker

Projektledare Sdljsupport

Lagerpersonal Konstruktor

‘ Inkop ‘

Figur 4.3. Mevas organisation.

Platschef: Mevas platschef sitter stationerad i Mariestad och &r ansvarig for det arbete som
sker pa kontoret. Utover detta bestar arbetsuppgifterna av att gora inkdp av specialartiklar.

Produktchef. Produktchefen for Meva ér en av projektledarna. Férutom att ha det
overgripande ansvaret pa Meva skall dven produktchefen se till att Mevas produkter &r
uppdaterade och konkurrenskraftiga.
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Projektledare: Mevas projektledare ar lokaliserade pa huvudkontoret och arbetar i princip
som en inneséljare. Projektledarna &r regionsbundna vilket innebér att de ansvara for den
region de &r tilldelade.

Konstruktor: Mevas konstruktionsavdelning bestar av konstruktorer som ar lokaliserade pa
kontoret i Mariestad. Deras uppgifter bestér av att ta fram ritningar, inklusive sdljritningar, till
projekten men de arbetar 4ven med att utveckla och ta fram nya produkter.

Inkopare: Inkopen av artiklar till Mevas projekt utfors dels av platschefen men dven av en
inkOpare. Ansvarsfordelningen 6ver inkdpen skiljer sig beroende pd pagéende projekt.

Kvalitets-samt lageransvarig. For att sakerhetsstilla att tillverkade produkter motsvarar
kundens krav utfors besiktningar av en kvalitetsansvarig. Rollen innefattar dven ett ansvar for
avdelningens lager.

Servicepersonal. Om Meva ansvarar for installation av produkterna utfors installationen av
Mevas servicepersonal. Hantering av reservdelar och reparationer ansvarar ocksa
servicepersonalen for.

4.4 DynaSand & Lamella

DynaSand & Lamella bestar egentligen av tva produktgrupper, bdda med syfte att filtrera
vatten i slutskedet av reningsprocessen. De produkter som ingar i DynaSand bestar av diverse
kontinuerliga sandfilter som renar vattnet genom att lata det stromma igenom ett lager av
sand. Laméllas produkter renar istéllet vattnet genom att lata det passera ett stort antal
lameller som fangar upp de odnskade partiklarna. D4 det 4r samma arbetsstyrka som ansvarar
for framtagningen av dessa tvd produkter samt produkternas liknande funktion karakteriseras
dessa tvé produktgrupper som samma avdelning. Denna avdelning kommer 1 fortsédttningen att

benamnas NWP.

Likt for Meva har avdelningen NWP sin verksamhet utspridd i landet. De flesta av de
anstéllda pA NWP sitter pd kontoret i Farsta med undantaget for processavdelningen som sitter
pa huvudkontoret och den lagerpersonal som ansvarar for avdelningens lager i Mariestad.

Utav den totala drsomséttningen pa Nordic Water omsétter NWP mest. Det handlar alltsd om
storre projekt dér ett projekt kan inkludera leveranser av flera filter for inbyggnad i stora
betongbassidnger. Produkterna kan anses som de mest komplexa pa Nordic Water trots att de
inte bestar av nagra rorliga delar. Produkternas utférande 1 sig antas vara standardiserade men
de kriaver ofta mycket externa anslutningar och tillbehor vilket innebér en viss komplexitet.
Filtren &r ofta placerade sist i vattenreningsprocessen och vattnet kan ses som drickbart direkt
efter filtrering.
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Organisationen pdA NWP, som framgar i figur 4.4 bestér av foljande roller: p/atscher,
produktchef, process, projektledare, konstruktor, inkopare, lagerpersonal, samt
servicepersonal. Nedan foljer en kort beskrivning av de olika rollernas arbetsuppgifter.

NWP
Organisation 2014

Ledning

Platschef Produktchef

[ L. [ I | [ { —

Projektchef

Projektledare

Figur 4.4. NWPs organisation.

Konstruktor

Lagerpersonal Servicetekniker

’ Inkdp ’ ’ Sélj ‘ ’ Process Séljsupport

Platschef: NWPs platschef ar stationerad pa Farstakontoret. Platschefen har det huvudsakliga
ansvaret for det arbete som sker pa kontoret.

Produktchef: NWPs produktchef dr lokaliserad pa huvudkontoret och ar, forutom ansvarig
for NWPs produkter, dven ansvarig for processgruppen.

Process: Denna grupp &r en resurs for hela Nordic Water men ar mest inblandad i NWPs
projekt. Gruppen skall bista med tekniskt stdd till séljarna och ansvara for de pilotforsék som
utfors.

Projektchef: NWP har en projektchef som har till uppgift att tillsammans med platschefen
utse en projektgrupp. Projektchefen utser 1dmplig projektledare som ska leda projektet
tillsammans med den utsedda inkdparen och konstruktdren.

Projektledare: NWPs projektledare sitter i Farsta. Projektledarens roll ar att ha det
overgripande ansvaret for projektet. Utdver projektledarrollen gor projektledaren dven en del
inkdp. En av projektledarna har rollen som projektchef, det innebér att utover projektledning
sa skall denne dven utse ldmplig projektledare for de inkommande projekten.

Konstruktdr: Pa NWP ansvarar konstruktorerna for att ta fram séljritningar vid offertstadiet
och dérefter ta fram ritningarna, beredningslistor och tillverkningsritningar till projekten som
ar igang.

Inkopare: NWPs inkopsavdelning &r uppdelad i tva grupper. Den ena gor de inkdp som berdr
DynaSands produkter medan den andra gor inkdp som berdr Lamellas produkter. De artiklar
som kops in dr de med tillhorande artikelnummer samt den plét som behdvs. De planerar dven
beldggningen pa verkstdderna.
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Lagerpersonal: Lagerpersonalen ar ansvarig for de NWP-berorda artiklar och produkter som
finns pa lager i Mariestad.

Servicepersonal. Om NWP ansvarar for installation av produkterna utfors installationen av
NWP servicepersonal. Aven vid pilotkdrningar ir servicepersonalen inblandad och ansvarar
da for montage och transport av utrustning. Hantering av reservdelar och reparationer
ansvarar dven servicepersonalen for.

4.5 DynabDisc

Avdelningen DynaDisc ér stationerad i Klippan och all personal som arbetar med DynaDiscs
produkter &r lokaliserad diar. Huvudprodukten for DynaDisc ar ett filter men till skillnad fran
NWP filteras hér vattnet genom roterande, dukbekldadda diskar. Dessa produktgrupper
konkurrerar till viss del med varandra da de bada kan tillimpas for samma édndamal.

DynaDiscs produkter d&r modulbaserade vilket innebér att det inte gar att anpassa dem hur som
helst utan det som é&r varierbart ar in-och utlopp. Tillbehdren dr séledes inte heller lika
komplexa som hos NWP. DynaDisc har till en viss del egen tillverkning, dir speciella
kidrnkomponenter till produkten tas fram i intern verkstad. I 6vrigt sker tillverkningen genom
outsoursing likt hos dvriga avdelningarna.

Organisationen pa DynaDisc, som framgar i figur 4.5, bestér av foljande roller: p/atschef,
produktchef, projektiedare, konstruktor, inkdpare, lagerpersonal, samt Servicepersonal.
Nedan foljer en kort beskrivning av de olika rollernas arbetsuppgifter.

DynaDisc
Organisation 2014

Ledning

Platschef Produktchef

Lagerpersonal Servicetekniker Projektledare Konstruktor Inkép/ Sélj Séljsupport

beredning

Figur 4.5. DynaDiscs organisation.
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Platschefr: Platschefen &r ansvarig for det arbete som bedrivs pa kontoret i Klippan men
agerar dven projektledare nér det behovs.

Produktchef. DynaDiscs produktchef sitter i Klippan och ansvarar bade for process-och
produktutveckling men agerar dven siljsupport. Rollen kan antas motsvara processgruppen pa
huvudkontoret. Produktchefen ansvarar alltsa for de pilotkdrningar som utfors.

Projektledare: DynaDiscs projektledare sitter pa kontoret i Klippan. Projektledaren har som
uppgift att ansvara och organisera alla de projekt som inte dr helt standard.

Konstruktor: Det finns flertalet konstruktérer som jobbar mot DynaDisc. En av dessa gor
sdljritningar och layoutritningar samt manualer medan de andra tvé konstruerar upp produkten
i fraga.

Inkopare: DynaDisc har inkopare och beredare som tillsammans utfor alla ink6p. Beredaren
gor inkdp av pldt och liknande medan ink&paren skdter resterande inkop.

Lagerpersonal. Lagerpersonalen har ansvaret for lagret men dr ocksa till viss del beredare
som gor vissa inkop.

Servicepersonal: Om DynaDisc ansvarar for installation av produkterna utfors installationen
av avdelningens servicepersonal. Hantering av reservdelar och reparationer ansvarar dven
servicepersonalen for.
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5 NULAGET

| detta kapitel beskrivs resultatet som erhallits vid kartldggning av organisationen. Har
definieras foretagets processer och det framgar ocksa hur de olika avdelningarna arbetar i
nuldget. For att tydliggora organisationens arbetssatt bor de processkartor och
processbeskrivningar som tagits fram granskas, se bilaga 4 -31.

Da all Nordic Waters verksamhet sker i projektform &r det naturligt att resultatet av
kartldggningen vid forsta anblick dr nagot sa nér lika for de fyra avdelningarna. Sddant &r
ocksa fallet till en viss del, det som markant skiljer sig ar fraimst hur de olika ansvarsrollerna
ar fordelade pa de olika avdelningarna. Vad som inte heller framgar i kartldggningen &r hur
komplexa projekten dr. Vid kartliggning av processerna har det antagits att processerna
kartldggs vid ett tillfdlle dir ett ”standardprojekt” pdgar. Projekten pa Nordic Water kan
ibland bli mycket komplexa och langdragna och i vissa fall involvera flera avdelningar. Vid
ett sadant projekt dr det inte ovanligt att ansvarsfordelningen skiljer sig fran ett vanligt projekt
och fler personer blir ofta inblandade.

Under arbetets géng, i samrdd med foretaget, definierades Nordic Waters processer. Dessa
beskrivs nedan och kan ses i figur 5.1.

Huvudprocesser: Genom organisationen har tre olika huvudprocesser definierats. Dessa ér
orderprocessen, produktframtagningsprocessen samt /everansprocessen.

Delprocesser. Delprocesserna for de fyra olika avdelningarna antas vara de samma, vad som
skiljer sig ar frimst de olika ansvarsrollernas uppgifter. Under projektets gdng har fo6ljande
delprocesser definierats i organisationen: S4/jprocessen, offereringsprocessen,
planeringsprocessen, konstruktionsprocessen, inkopsprocessen, tillverkningsprocessen,
transportprocessen samt uppstartsprocessen. Dessa kan sedan vidare delas upp i aktiviteter
och dérefter arbetsmoment vilka framgéar i viss man 1 processkartorna men pa grund av
tidsbegransningar har endast de mest relevanta aktiviteterna behandlats.

Stod-och ledningsprocesser: 1 organisationen finns dven ett antal processer utdver de som
kontinuerligt &r inblandade 1 ett projekt. Dessa definieras som stod-och ledningsprocesser och
ar till exempel péersonaladministration, CAD-administration, ekonomihantering etc. Dessa
processer kommer dock inte berdras av detta examensarbete.

Nordic Water Products AB

‘ Orderskapandeprocessen Produktframtagningsprocessen Leveransprocessen

Salj- Offererings- Planerings- Konstruktions- Inkops- Tillverknings- Transport- Uppstarts-
processen process process processen processen processen processen processen

Figur 5.1. Nordic Waters huvud- och delprocesser.
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Huvuad- och delprocesserna ar synliggjorda i de bifogade processkartorna och
processbeskrivningar. Till varje huvudprocess foljer en processkarta dar sambandet mellan
delprocesserna och aktiviteterna framgéar tydligt. Processbeskrivningarna tar stegvis upp de
olika momenten som behandlas i ett projekt med hjélp av en kort beskrivande text. Nedan
foljer som tidigare ndmndes en mer utforlig beskrivning av de olika huvudprocesserna,
nedbrutna i sina delprocesser. Forst beskrivs delprocesserna allmént for att sedan synliggora
det specifika for de olika avdelningarna. Detta for att littare synliggora organisationens
likheter och olikheter.

5.1 Orderskapandeprocessen

I detta avsnitt kommer Nordic Waters orderskapandeprocess beskrivas for de olika
avdelningarna. Se bilagorna for en visuell beskrivning utav orderskapandeprocessen i form av
tva olika processkartor. Dessa kartor tillsammans med processbeskrivningen ger en tydlig bild
av processen.

e Zickerts orderskapandeprocess kan ses i bilaga 3 och 6. Tillhorande
processbeskrivning ses i bilaga 9.

e Mevas orderskapandeprocess kan ses 1 bilaga 10 och 13. Tillhdrande
processbeskrivning ses i bilaga 16.

e NWPs orderskapandeprocess kan ses 1 bilaga 17 och 20. Tillhérande
processbeskrivning ses 1 bilaga 23

e DynaDiscs orderskapandeprocess kan ses 1 bilaga 24 och 27. Tillhorande
processbeskrivning ses 1 bilaga 30.

5.1.1 Saljprocessen

Startskottet for ett projekt dr att en sdljare kommer 1 kontakt med kunden, i1 de flesta fall sker
detta genom etablerade aterforsdljare som sedan tidigare har erfarenhet av organisationens
produkter. Sdljaren gor sedan en klarldggning med kunden eller aterforsdljaren angaende vad
som efterfrigas. Beroende pd hur komplext projektet dr samt sdljarens kunskap kring
produkten kan denne ibland behdva anvinda sig utav de resurser som finns inom
organisationen for att kunna foresla en lamplig produkt.

Zickert: Zickerts produkter ar helt kundanpassade. Produktutbudet bestér av ett fatal
huvudprodukter som sedan anpassas efter kundens behov. De resurser som eventuellt berors i
detta steg kan vara platschef, produktchefen eller innesilj.

Meva: Specifikt for Meva ar att vissa av deras dterforsiljare kan genomfora hela séljprocessen
och den kommande offereringsprocessen. Langa samarbeten 1 kombination med Mevas
standardiserade produkter som siljs utifran ett bestimt utbud med férbestimda dimensioner
mojliggor detta. De resurser som berors ar frimst projektledarna.
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NWP: NWPs produkter siljs utifran ett bestimt utbud. Ytterdimensioner dr forbestamt for att
underlitta forsiljning och tillverkning. Kunden har ddaremot stor valfrihet med tillbehor och
anslutningar etc. De resurser som séljaren kan behova nyttja ar frimst processavdelningen.

DynaDisc: DynaDisc produkter bestér bara av en sorts produkt som tillverkas i lite olika
modeller och storlekar. Dessa séljs modulbaserade vilket gor att kunden har begransad
valmojlighet. Sdljarna kontaktar i huvudsak séljsupport nér behovet av en resurs finns.

5.1.2 Offereringsprocessen

Beroende pa projektets komplexitet kan denna process ta olika lang tid och séljaren kan dven i
vissa fall behdva ldmna over offerthanteringen till ndgon med béttre produktkdnnedom.
Offereringsprocessen skall generera ett anbud till kund med mal att leda till en order. I
processen ska alla specifikationer kring produkten i friga faststillas samtidigt som
leveransplan, faktureringsplan och dvriga 6verenskommelser ska fastslas. I samband med
detta tas dven séljritningar fram som underlag for offereringen. Efter 6verenskommelse med
kund vintas ett ordergodkidnnande och nir detta ges dr ordern klar. Den ldggs dé in i
affarssystemet Pyramid for att vara verskéadlig for alla inblandade och mojliggora
fakturering.

Zickert: Nar séljaren tar fram en offert fylls en produktspecifik checklista i tillsammans med
kund fOr att garantera att de viktigaste specifikationerna dr inkluderade. Siljritningarna som
behovs till offerten tas fram av en projektledare, som vid behov kan anvénda sig utav
utvecklingsingenjorerna som resurs. Om séljaren saknar den produktkdnnedom som krivs for
att kunna ldmna en offert till kunden kan offereringen ldmnas Gver till en av Zickerts
innesiljare.

Meva: Likt Mevas siljprocess dr denna process annorlunda beroende pa om en aterforsiljare
tar fram ordern eller inte. Har aterforséljaren redan en klar order inkluderas en offert med
kostnad, leveransplan och dvriga specifikationer som bara kontrolleras utav Mevas
projektledare som dédrefter gér om orden till ett internt projekt i Excel. Om séljaren tar fram
offert fylls ibland ett orderdverlamnande i tillsammans med kund for forsidkra om att de
viktigaste specifikationerna dr medriknade. I samband med detta tas dven séljritningar fram
av konstruktionsavdelningen i Mariestad. Behover sdljaren hjilp med offereringen kan denne
vanda sig till projektledarna for stod.

NWP: P4 NWP gors ofta en pilotkdrning dér ett filter stélls upp hos kunden och en
provkorning utfors. Detta for att undersoka de vatten som skall renas och pé sé sétt erbjuda
kunden den mest passande 16sningen. Detta gor att NWPs offereringsprocess ofta blir
betydligt ldngre &dn de ovanstaende. | samband med detta tas dven siljritningar fram av
konstruktionsavdelningen 1 Farsta. Om séljaren behover hjdlp vid offereringsprocessen ér det
framst processavdelningen och konstruktionsavdelningen som berors.
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DynaDisc: Likt for NWP gors det dven en pilotkérning pa DynaDisc dér ett filter stélls upp
hos kunden och en provkdrning utfors. Siljritningar tas fram av den konstruktor 1 Klippan
som har ansvaret for alla séljritningar. Om séljaren behover hjélp vid offereringsprocessen ér
det frimst DynaDiscs egen siljsupport som berdrs. Men dven processavdelningen och
konstruktionsavdelningen anvinds som resurs.

5.2 Produktframtagningsprocessen

I detta avsnitt kommer Nordic Waters produktframtagningsprocess redovisas for de olika
avdelningarna. Se bilagorna for en visuell beskrivning utav produktframtagningsprocessen i
form av tva olika processkartor. Dessa kartor tillsammans med processbeskrivningen ger en
tydlig bild av processen.

e Zickerts produktframtagningsprocess kan ses i bilaga 4 och 7. Tillhérande
processbeskrivning ses i bilaga 9.

e Mevas produktframtagningsprocess kan ses 1 bilaga 11 och 14. Tillhérande
processbeskrivning ses i1 bilaga 16.

e NWPs produktframtagningsprocess kan ses 1 bilaga 18 och 21. Tillhorande
processbeskrivning ses i bilaga 23.

e DynaDiscs produktframtagningsprocess kan ses 1 bilaga 25 och 28. Tillhorande
processbeskrivning ses 1 bilaga 30.

5.2.1 Planeringsprocessen

Efter en order erhéllits sker en 6verldmning till den ansvarige pé avdelningen i friga som da
granskar projektet. Projektledaren planerar dérefter projektet till exempel med hjilp av ett
GANTT-schema. Detta med hinsyn till de avtal som tagits fram i samrdd med kunden. Skall
frakt bokas? Ansvarar Zickert for installation? Behover externa inspektionsfirmor bokas?
Dessa dr exempel pa nagra viktiga fragestéllningar som projektledaren maste besvara utifran
kontraktet och dverrensstimmelser med kund.

Zickert: Overlimningen frin siljaren sker till Zickerts platschef som granskar projektet och
tillsammans med en projektledare utser lamplig projektledare for projektet.

Meva: Den ansvariga projektledaren planerar projektet och darefter sker en dverlamning till
Mariestad. Dir granskar Mevas konstruktionsansvarig projektet innan projektspecifik
konstruktor och inkop tar dver.
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NWP. Overlimning gors till NWPs platschef som granskar projektet och utser sedan ansvarig
konstruktor och inkopare. Inkdparna ar uppdelade pd NWPs tva produktgrupper, det vill sidga
inkop till DynaSand utfors inte av samma person som gor inkop till Lamella. Dérefter utser
projektchefen en lamplig projektledare for projektet. Ett uppstartsmote halls med de
inblandade for att klarldgga eventuella fragetecken.

DynaDisc. Overlimning gbrs till platschefen i Klippan som forst granskar projektet och
lamnar sedan over till avdelningens projektledare. Ett uppstartsmote halls nér det ér ett projekt
som skiljer sig fran tidigare projekt.

5.2.2 Konstruktionsprocessen

Konstruktionsprocessen startar med att ritningar tas fram av den ansvarige enligt kundens
krav. Huvudsakligen sker konstruktionsarbetet i organisationen med hjilp av tva program fran
Autodesk. 3D-ritningarna skapas i Inventor medan 2D-ritningar skapas i AutoCAD. En stor
fordel med att anvidnda Inventor dr mojligheten att automatiskt fa fram fardiga
beredningslistor direkt fran ritningarna, ndgot som inte dr mdjligt med AutoCAD. Nar kunden
godkéanner ritningarna fortsétter projektet, annars sker eventuell omkonstruktion eller vidare
forhandlingar. Nér kunden gett sitt godkédnnande tas tillverkningsritningarna fram och dessa
skickas sedan till verkstaden.

Zickert: Pa Zickert startar konstruktionsarbetet med att projektledaren tar fram de ritningar
som behovs. Vid stora, komplexa projekt kan projektledaren 1 detta steg ta hjdlp av
utvecklingsavdelningen. Konstruktionsarbetet pa Zickert sker med hjélp av bade Inventor och
AutoCAD beroende pad vem som ansvarar for ritningsframtagandet.

Meva.: ITnom konstruktionsprocessen pa Meva skiljer man framst pa tva fall: en
standardprodukt eller en ny konstruktion. Om det handlar om ett standardprojekt finns oftast
ritningarna klara i systemet och kréver enbart smé @ndringar. Skulle det istéllet handla om en
nykonstruktion méste nya ritningar tas fram utav ansvarig konstruktor enligt kundens krav.
Man ritar endast i 3D pd Meva.

NWP: Konstruktionsprocessen pd NWP startar med att ritningar tas fram av ansvarig
konstruktor. Huvudsakligen sker konstruktionsarbetet pA NWP med hjélp av AutoCAD dér
endast 2D-ritningar tas fram. Nyligen har dock Inventor borjat anvéndas vilket gor att man
slipper den manuella beredning som gors idag.

DynaDisc: Konstruktionsprocessen pa DynaDisc startar med att ritningar tas fram av den
ansvariga konstruktdren. Konstruktorerna anvéander sig fraimst av Inventor i sitt arbete. Vad
som &r speciellt for DynaDisc &r att de har en konstruktdr som ansvarar for alla sdljritningar.
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5.2.3 Inkdpsprocessen

Inkdpen som projektet kraver sker till stor del efter det att produkten &r uppritad och godkénd
av kunden. Detta for att undvika att dyra produkter blir liggandes pé lager, men dven for att
beredningslistorna behdvs for att kunna gora vissa inkdp. Men inkdp kan dven ske parallellt
med konstruktionsarbetet dd mycket lagerhalls och i princip bara behover bokas upp. Alla
avdelningar har ett lager med egen personal ddr man lagerhéller standarddelar. Inkopen sker
genom affdrssystemet pyramid till vilket de flesta lagersaldona &r kopplade. I inkopsprocessen
ingér dven bestéllning av den plat och det material som behovs till tillverkningen.

Zickert: Alla inkop péa Zickert utfors av projektledaren som utifrén ritningar och
beredningslistor avgdr vad som behdver kdpas in. Man skiljer fradmst pa tva typer av artiklar,
kategori 1 och kategori 2. Kategori 1 dr de standardartiklar som oftast finns pé lagret i bdde
Hanhals och de externa verkstdderna. Dessa finns upplagda i Pyramid déir lagersaldo framgér.
Kategori 2 artiklarna &r istéllet de projektspecifika artiklar som maste kopas in direkt fran
externa leverantorer.

Meva: P4 Meva gors inkdpen av inkop samt platschefen. Ansvaret ar fordelat sé att ink6p
kontrollerar mot lagret och k&per in de standardartiklar som behdvs. Aven plat och annat
material som framgar i beredningslistorna kops in av inkdp. Platschefen skdter inkdp av
produktspecifika artiklar som inte ligger pa lager. Standardartiklar bestélls ofta till det lokala
lagret 1 Mariestad dér de sedan plockas ihop och levereras till tillverkaren.

NWP: Ink6psprocessen pd NWP har nagot odefinierade grénser. De artiklar som fés fram vid
beredningen med tillhorande artikelnummer och den plat som behovs kops in av ansvarig
inkopare. Inkop av Ovriga, projektspecifika artiklar som saknar artikelnummer som till
exempel rorsystem ansvarar projektledaren for. Produkterna levereras direkt till de externa
tillverkarna eller lagret i Mariestad. Man har som maél att ha standardartiklar och material for
att kunna tillverka tio stycken standardfilter.

DynaDisc: Inkopsprocessen startar med att inkop far beredningslistorna fran ansvarig
konstruktor. Lagerkontroll mot det egna lagret gors for att kontrollera vad som maste kopas
in. En plocklista tas fram och de artiklar som behovs plockas ur lagret. For produktspecifika
produkter gors en bestéllning till verkstaden. Den plit som behovs bestills av beredaren och
levereras direkt till vald verkstad.

5.2.4 Tillverkningsprocessen

Tillverkningen av produkterna sker huvudsakligen genom en specifik legotillverkare men vid
hog belastning finns ofta fler verkstéder att tillgd. Dessa legotillverkare har god kunskap om
produkterna och samarbetet striacker sig ibland 6ver flera decennier. Nir material och
ritningar lamnats till verkstaden pabdrjas tillverkningen. De flesta verkstidder har egna lager
innehallande standardprodukter for att snabbt kunna starta tillverkningen. Verkstdderna
packar ofta produkterna sjélva och gor dem redo for transport. Det forekommer dven egen
tillverkning till viss del pa de olika avdelningarna.
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Zickert: Zickert anvander sig i huvudsak av en verkstad som de har mycket god relation till.
Med denna verkstad drivs ett kontinuerligt forbéttringsarbete rorande tillverkningsprocessen.
Vid hog belastning kan ytterligare en verkstad anvéndas. Provkorning av de tillverkade
produkterna gors inofficiellt av verkstaden. Zickert har &ven egen tillverkning utav vissa
profiler i en verkstad anknuten till lagret i Hanhals.

Meva: Tillverkningen av Mevas produkter sker huvudsakligen genom tva specifika
legotillverkare men vid hog belastning har man fler verkstdder att tillga. Nér produkterna ar
tillverkade utfors en provkorning och en kvalitetskontroll. Anvinds verkstaden lokaliserad i
Mariestad utfors kontrollen av Mevas kvalitetsansvarige. Har produkterna istéllet tillverkats 1
en annan verkstad fylls ett motorkort i utav verkstadspersonalen. Ddrmed garanteras det att
produkten dr korrekt tillverkad och monterad. Egen tillverkning gors dven pa lagret i
Mariestad av smédetaljer.

NWP: Tillverkningen av produkterna sker huvudsakligen via ett antal tillverkare runt om i
Sverige men dven genom tillverkning i Europa. Nér tillverkningen &r slutford dr det menat att
projektledarna skall utféra en kvalitetsgranskning av produkterna for att sdkerhetsstélla
kvalitén. Denna granskning gors inte regelbundet och inte utifran ndgot bestimt protokoll.

DynaDisc: Tillverkningen av produkterna sker frimst genom den verkstaden som ar
lokaliserad i anknytning till kontoret. Hir har ocksd avdelningen en egen mindre verkstad dér
de tillverkar kdrnkomponenter. DA tillverkningen sker sé pass ndra, geografiskt sitt, sker en
oregelbunden provkorning och kvalitetsgranskning av produkterna.

5.3 Leveransprocessen

I detta avsnitt kommer Nordic Waters leveransprocess redovisas for de olika avdelningarna.
Se bilagorna for en visuell beskrivning utav leveransprocessen i form av tva olika
processkartor. Dessa kartor tillsammans med processbeskrivningen ger en tydlig bild av
processen.

e Zickerts leveransprocess kan ses 1 bilaga 5 och 8. Tillhdrande processbeskrivning ses i
bilaga 9.

e Mevas leveransprocess kan ses 1 bilaga 12 och 15. Tillhérande processbeskrivning ses
1 bilaga 16.

e NWPs leveransprocess kan ses i bilaga 19 och 22. Tillhérande processbeskrivning ses
i bilaga 23.

e DynaDiscs leveransprocess kan ses i bilaga 26 och 29. Tillhérande processbeskrivning
ses 1 bilaga 30.
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5.3.1 Transportprocessen

Transportprocessen startar da tillverkaren paketerat produkterna och gjort dem redo for
transport. Frakten har tidigare bestéllts av antingen Nordic Water eller av kunden beroende pa
vad kontraktet sdger. Om Nordic Water bestillt frakten anvands huvudsakligen ett fétal
transportbolag dér avtal angéende frakt har skrivits.

Zickert: Om Zickert star for leveransen ér det projektledaren som ska boka transport. Ibland
skickas de tillverkade produkterna till lagret i Hanhalls f6r eventuell ompackning och
samtransport.

Meva: Pa Meva ér det platschefen som bokar de eventuella transporterna.

NWP: Pa NWP ar det projektledarna som bokar frakt och transport till de projekt som kréaver
detta.

DynaDisc: Pa DynaDisc bokar projektledarna de transporter som behovs.

5.3.2 Uppstartsprocessen

Da produkterna anlént till site sker uppstart och installering pé olika sétt beroende pd vad som
sagts 1 kontraktet. Antingen star Nordic Water for installering, dér serviceavdelningen
overvakar och tillsammans med en extern firma installerar produkterna. Om inte detta ar fallet
kan kunden sjdlva skota uppstart och installering av produkterna.

Zickert: Om Zickert inte medverkar pa site och da inte heller kan utfora en slutbesiktning
eller godkidnna monteringen finns det ett protokoll som kunden maste fylla i for att garantera
att monteringen skett pa rétt sétt. Zickert haller ocksa ett uppfoljningsmote efter vissa projekt,
dock bara om det har skett nagra storre komplikationer.

Meva: Meva har sjdlva inget krav pé att kunden dokumenterar monteringen utefter ett
protokoll utan det ar i s& fall kunden som begér att en extern firma kontrollerar monteringen.

NWP: Vid uppstart kan det krdvas att processavdelningen medverkar for att se till att filtret
renar som det ska. Process kan dven behova hélla 1 eventuella utbildningar.

DynaDisc: Vid uppstart kan det dven pa DynaDisc krévas att processavdelningen eller
sdljsupport medverkar for att se till att filtret fungerar som det ska.
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5.4 Jamforelse

En sammanstillning av de olika processerna har gjorts i figur 5.2 nedan. Har ges en tydligare
bild 6ver de likheter och olikheter som existerar mellan avdelningarna.

De skillnader som framgar i figuren nedan tydliggér de mest framtridande skillnaderna som

framkommit under nulégesanalysen. Fokus ligger pa vem som utfor processernas aktiviteter

och det dr dven hir de storsta skillnaderna patriffas. For att f4 en djupare forstaelse och se de
skillnader som inte nimns i matrisen maste nuldgeskapitlet granskas ytterligare.

Process Zickert Meva NWP DynaDisc
Utfors av: Sali eller Sterforsaliare Utfors av: Silj eller dterférsiljare. Utfors av: Silj eller dterférsiljare. Utfors av: Silj eller dterférsiljare.
Salj PRSLES Jare. Siljs fran katalog men tillbehér kan Fé produkter men med mycket Modulbaserade produkter med nagot sa
Kundanpassade matt. % = 3 . " 7 3 0
tillkomma. varierande tillbehor. nir standardiserade tillbehor.
2 Utfors av: Siljare. innesiljare eller :L'f"fs o Saljare, projekeledare eller Utfors av: Siljare eller Process. Utférs av: Siljare eller produktchef.
Offerering latschef. terforsiljare. Pilotkomi ars oft Pilotkomi ors oft
platschef. Gir ofta snabbt och smidigt. ilotkdming gors ofta. ilotkdming gors ofta.
- Dt - — Utfors av: Projektledare.
Planering Utfors av: Projektledare. }it[?;_‘: a‘;;ﬁiﬁlﬁe‘?;r ;vrarm d gﬂo:a:‘sr;;:?;l:;ed::i Kt Uppstartsméte vid icke-
pp Y : pp projektgrupp. stan‘iardiorochas
Utférs av: Projektledare. Sy : T
. Utvecklingsingenjorer finns som Utfors av: Konstruktionsavdelningen. | Utférs av: Konstruktionsavdelningen. Utlorsay: Konst:uknfmsa\ delningen.
Konstruktion g > : Modulbaserat CAD-system.
resurs. Standard produkter uppritade. Inget automatiskt beredningssystem. « = =
En dedikerad layoutkonstruktor.
Bra mastermodeller. ‘
Utfoérs av: Inkopare och projektledare.
Inké, Utfors av: Projektledare. Utfors av: Inkopare och platschef. Lagersaldo i Pyramid. Utfors av: Inkopare och beredare
P Lagersaldoi Pyramid. Inget automatiskt lagersaldo i Pyramid. | Produktlageri Mariestad samt hos Lagersaldoi Pyramid.
tillverkare.
Utfors av: Extema verkstider samt Utfors av: Externa verkstider. Utfors av: Externa verkstdder samt
Tillverkning e % R Tillsatt kvalitetsansvarig. Utfors av: Externa verkstider. egen tillverkning av kimkomponenter i
egen tillverkning av profiler i Hanhalls. B ¥
Besiktningsprotokoll finns. Klippan.
Utfors av: Extem firma. u tﬁifs Avs X Utfors av: Extem firma. Utfors av: Extem firma.
Transport = . Bestills av platschefen samt o 5 o 5
Bestills av projektledare. 3 Bestills av projektledare. Bestills av projektledare.
projektledare.
Utfors av: Service.
Uppstart/ Installationsprotokoll finns. Iy ; Iy ; Iy ;
Installation Uppfaliningsmote med protokoll vid Utférs av: Service. Utférs av: Service och process. Utférs av: Service och produktchef.
problem.

Figur 5.2. Overgripande jimforelse av processerna pa Nordic Water.

32




6 ANALYS

| detta kapitel analyseras de resultat som erhallits under kartldaggningen. Analysen sker
framst med avseende pad de krav som namns i 1ISO 9001 och omfattar organisationens
arbetssatt.

Genom organisationen kan ett snarlikt arbetssétt ses i borjan av orderskapandeprocessen.
Detta eftersom séljarna pd organisationen har i uppgift att sélja alla produkter inom en viss
region. Beroende pé sdljarnas erfarenhet och kompetens har detta moment varierande kvalité.
Kvalitetsspridningen har oftast tva orsaker:

- Offerter som ldmnas till kund héller inte alltid den kvalitet som &r nddviandig for att
senare erhalla en order. For nagra av avdelningarna uppskattas tio av hundra offerter
bli order.

- Ide order som erhalls synliggors inte alltid all den information som &r nddvéndig for
att fullfolja projektet.

I /SO 9001 papekas i punkt 7.2 Kundanknutna processer, vikten av att, innan organisationen
lamnar anbud, sékerhetsstilla att alla krav pd produkten ar definierade och att organisationen
kan uppfylla dessa krav, inklusive en genomforbar tidsplan. Har pdpekas ocksa vikten av att
sammanstilla de krav som maste uppfyllas, bade de som specificeras av kunden men dven de
som inte angetts av kunden men dndd maste uppfyllas. For att kunna sammanstilla dessa krav
krévs oftast l1ang erfarenhet och god produktkénnedom men med hjélp av bra rutiner,
beskrivningar, hjdlpmedel och resurser skall arbetet 4nda kunna utforas. Detta kan i praktiken
innebéra att man alltid fyller 1 en checklista som garanterar att all information sammanstéllts
och mojliggor att denna kan skickas vidare och dven dokumenteras (SIS, 2012). Sadana
checklistor existerar i organsationen men med varierande kvalitet och anvidndarvénlighet.
Detta i kombination med att dokumenteringskrav och rutiner saknas &r en orsak till att inte
dokumenten anvénds frekvent. Kontinuerlig dokumenthantering dr av stor vikt for att styrka
de handlingar som utfors.

For att uppné och bibehélla hog kvalitet under produktframtagningen pavisar ISO 9001 i
punkt 7.1 Planering av produktframtagningen, vikten av att urforligt planera och utveckla de
projekt och produkter som erfordras. Hir understryks ocksé hur skillnaden i komplexitet
paverkar hur vél projektet skall planeras (SIS, 2012). P& de olika avdelningarna utfors detta 1
varierande omfattning, dar ndgra avdelningar kontinuerligt haller uppstartsmdten medan andra
endast gor det 1 nodfall.

Rutiner som tydliggor vad arbetsrollen innefattar, sdsom vilka uppgifter som skall utféras och
vilket ansvar som rollen medf6ljer, existerar inte i organisationen. I ISO 9001, punkt 5.5.1
Ansvar och befogenheter, framgéar kravet pa att sikerhetsstilla att ansvar och befogenheter ar
definierade och tydliggjorda i organisationen.
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For att undvika overarbete bor de resurser som finns tillgdngliga anvéndas till sin fulla
kapacitet. I organisationen handlar det delvis om att inte utnyttja den programvara som finns
tillgdnglig. Det som uppmairksammats under nuldgesanalysen &r foljande:

- Delar av organisationen och externa verkstiader dr inte ansluten till affarssystemet
Pyramid i den betydelsen att lagersaldon och pagaende projekt inte framgar i detta
program. Pa dessa avdelningar maste i nuldget lagersaldon hanteras och uppdateras
manuellt.

- De ritningsprogram som anvénds péd organisationen, anvénds inte homogent och inte
heller till sin fulla grad. Programmen medfor mojlighet att automatiskt skapa de
beredningslistor som behdvs for inkdp av detaljer och material. Nagot som i dagsléget
inte utnyttjas pa alla avdelningar.

I ISO 9001 framgar det i punkt 6.3 /nfrastruktur, att organisationen skall faststilla behovet av,

tillhandahélla och underhalla utrustning (bade hdrdvara och mjukvara) {for att uppnd krav pé
produkt (SIS, 2012).

Da tillverkningen av organisationens produkter framst sker genom etablerade legotillverkare
forekommer verifiering och validering av produkterna till olika noggrannhetsgrader runt om 1
organisationen. Det handlar hér framst om tva fall:

- Beroende pé verkstad och dess geografiska placering utfors inte alltid en
dokumenterad kvalitetskontroll av produkterna innan dessa skickas till site.

- Efter att produkten &r levererad dokumenteras och sikerhetsstélls inte alltid att
installations-och uppstartsprocessen skett pa korrekt tillvigagdngssitt.

Att resultatet av produktframtagningen motsvarar 6nskat kundkrav och att produkten fungerar
ar ndgot som skall verifieras och valideras enligt ISO 9001 i punkt 7.3.5 Verifiering av
konstruktions- och utvecklingsresultat eller 7.3.6 Valdering av konstruktions- och
utvecklingsresuliat. Detta behover inte utforas av organisationen i friga utan kunden och
tillverkaren kan sjdlva sta for detta. Det viktiga dr att det framgar och dokumenteras att
produkterna uppfyller kundens krav och vem som godként produkterna (SIS, 2012).

For att garantera hog leveranssidkerhet, det vill siga att produkterna anlénder till site i det
skick som utlovas dr det av stor vikt att de transportfirmor som anlitas uppfyller de krav som
stdlls. For att garantera att tidsplan och budget hélls bor valet av fraktbolag dvervéigas noga
och flertalet offerter bor skickas for att mojliggora att leverans sker pd formanligaste villkor.
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Att stridva efter stindiga forbattringar ar viktigt for att kontinuerligt utveckla organisationen
och bibehélla en konkurrenskraftig verksamhet (Sorqvist, 2004). Genom att analysera
projekten fas information fram géllande vad som fungerat bra och vilka problem som
eventuellt uppstatt. Om analysen visar problem bor forebyggande atgéirder sittas in for att
undvika att problemen aterkommer. Dessa atgarder bor dokumenteras for att senare kunna
redovisa att atgdrderna utforts och bidragit till eliminering av problem (SIS, 2012).

I nulédget finns ingen rutin for att efter projektets slut analysera projektet. Darmed forsvéarar
detta ett forbéttringsarbete da eventuella problem inte lyfts fram. P4 Zickert existerar ett
uppfoljningsprotokoll som anvinds da stérre problem uppstatt men en rutin for att alltid utfora
en sddan atgird existerar inte genom organisationen.

Négot som tydligt har nimns tidigare dr den organisationsskillnad som existerar pa de olika
avdelningarna. Hos Zickert, dér projektledaren enskilt ansvarar for projektet, ar
overlamningsstegen betydligt farre &n hos de dvriga avdelningarna. Ljungberg och Larsson
papekar att “'Varje overldmning utgor en fordrojning och en potentiell risk for missforstand
och uppkomst av kvalitetsbrister.” (Ljungberg och Larsson, 2012). I Zickerts fall innebar
detta da farre tillfillen ddr missuppfattningar kan uppsti. P4 de andra avdelningarna maste
man istéllet vara extra noggrann vid 6verlimningar sa ingenting undgas.

For att bland annat styrka de handlingar som utforts dr de av stor vikt att man kontinuerligt
dokumenterar vad som faktiskt gjorts. For att underlitta ett sddant arbete bor det finnas
formulér eller checklistor som ar létta att fylla. ISO 9001 papekar i punkt 4.2
Dokumentationskrav, vikten av att organisationen anvander sig av redovisande- och
styrandedokument. P4 organisationen i sin helhet finns en hel del dokument framtagna. Dessa
giller dock oftast specifikt for en specifik avdelning och rutiner for att anvénda dessa
dokument finns inte i foretagets kultur. Kvalitén pd dessa dokument skiljer sig en hel del och
ett standardutforande finns inte alltid.

6.1 Identifierade problem

Under analysen av kartldggningen har flertalet problem identifierats. Nedan foljer en
beskrivning av de mest vésentliga problemen som synliggjorts under projektets gang.

e Vid dverldmningen mellan séljare och projekt saknas visentlig information géllande
projektet som senare skapar oklarheter gédllande vad som har sélts. Detta innebér att
man senare 1 projektet maste dgna tid at att samla in denna information. Det kan gélla
information som bassidngdjup, motoreffekt, vattenflode etc. Detta &r ett dvergripande
problem pa organisationen som berér samtliga avdelningar.

e Medarbetarna hinner inte alltid utfora alla de forutbestimda arbetsuppgifterna som
skall utforas 1 varje enskilt fall. Pa Zickert innebér detta att projektledarna inte alltid
hinner besoka verkstdderna eller fa ritningarna officiellt granskade. I Mevas fall hinner
inte kvalitetskontrollanten besoka alla verkstdder f6r kontroll. For NWP pétréffas detta
problem da projektledaren inte utfor alla forbestimda arbetsuppgifter sdsom
kvalitetskontroller.
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Ett 6vergripande problem pd Nordic Water &r att den utsatta tidsplanen som anges i
kontraktet fullf6ljs inte utan det blir ofta forseningar.

Otillrdckliga kvalitetskontroller under tillverkning, leverans och uppstart vilket kan
leda till kvalitetsproblem i slutdndan. Zickert, NWP och DynaDisc har inga rutiner
eller dokument for besiktning av tillverkade produkter utan det gors en inofficiell
provkorning eller granskning. Zickert har ddremot ett installationsprotokoll som fylls i
pa site, nagot som de andra saknar.

For att undvika vanligt &terkommande problem bor man ha rutiner kring uppfdljning

for att ge feedback. Det enda uppstyrda uppfoljningsmoétet finns pa Zickert men sker

endast nér storre komplikationer skett under projektets gdng. I Gvrigt finns inte denna
rutin i organisationen.

Forhallandet mellan de offerter som skickas och de erhéllna orderna ér relativt dligt.
Detta pdpekas frimst pd DynaDisc och Zickert men antas dven gélla for NWP 1 viss
man.

Andringar som gérs under projektets gang, dels av kunden men 4ven av Nordic Water
sjdlva, noteras och dokumenteras inte pa ett strukturerat sitt. Detta problem géller for
hela organisationen och medfor ibland missuppfattningar senare i projekten.

For nyanstéllda pa Nordic Water dr inldrningsperioderna relativt 1dnga. Detta innebaér 1
sin tur att de tar lang tid innan nyanstéllda kan arbeta sjilvstindigt.

Odefinierade granser inom foretaget. Ansvarsfordelningar likt vem som skall skota
vad dr inte helt bestdmt. Detta mérks framforallt vid inkdpsprocessen for NWP och
Meva.

Kunden informeras inte vid ansvarsbyte av projektet t.ex. nir sdljaren ldmnar 6ver till
projektledaren. Kunden vet inte vem som skall kontaktas med fragor kring projektet.
Detta problem uppmairksammas pé alla avdelningar férutom Meva da deras
projektledare dven agerar regionsbunden inneséljare och skdter all kundkontakt.

De resurser som finns pd organisationen i form av olika programvaror anvinds inte till
den grad som dr mojlig. Detta innebér att automatiseringsmdjligheter uteblir vilket kan
tolkas som overarbete. Detta har uppméarksammats vid konstruktionsprocessen hos
NWP dér det i nuldget inte genereras beredningslistor ur CAD-programmet. Hos Meva
marks detta dd man inte anvénder pyramid fullt ut.
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7 Forbattringsforslag

Med avseende pa analysen och de problem som féregaende kapitel lyfte fram kommer detta
kapitel behandla de forbattringsforslag som forfattarna anser att organisationen bor kunna
implementeras. Kapitlet innefattar bade dtgdrder for de problem som endast berdr enskilda
avdelningar men dven atgarder som berdr hela organisationen och vid implementering av
dessa forbdttringsfirsiag kan eventuellt ett mer homogent arbetssétt erhallas.

For att hantera problemet med att de order som erhalls saknar vésentlig information om vad
som har salts bor alla avdelningar inféra 6verlamningsdokument. Dessa anpassas lampligen
till varje produktgrupp och foretaget bor infora en rutin for att fylla i detta dokument innan
orden ldmnas vidare. For att ytterligare sdkerstélla att ingen information undgés i detta steg
bor avdelningarna infora regelbundna uppstartsmoten dir bade séljaren och projektgruppen
medverkar. For Meva, som bedriver flest projekt per &r anses inte uppstartsmoten vara
nodvindiga eller ens mojliga for ett vanligt projekt.

Ett annat problem som medarbetarna pd Nordic Water star infor dr den sndva tidsplan som
projekten kraver. For att undvika att storre fel intréffar bor varje medarbetare inte beroras av
alltfor ménga arbetsuppgifter. En gemensam speditor for hela organisationen anses darfor
vara nagot som skulle vara gynnsamt. I nuldget dr det mycket tidskrédvande att finna de bésta
och mest prisvirda fraktbolagen. Trots de fraktavtal som organisationen redan tagit fram finns
hir fortfarande mojlighet att spara mycket pengar pa att finna rétt fraktbolag. Dérfor anser
forfattarna det vara fordelaktivt att infora en speditéravdelning med huvudsaklig uppgift att
skota leveransen av de pagéende projekten.

Ett annat sdtt att undvika alltfor tidskrdvande arbetsuppgifter for medarbetarna ér att infora
dokument som beror rutiner och arbetssétt. Med detta fastslds vem som skall utfoéra vad och
en bild 6ver hur arbetsbelastningen dr fordelad framgar till viss del. Detta ar fordelaktigt vid
nyanstéllning men underlattar dven dvertagandet av arbetsuppgifter om nigon skulle bli
langvarigt borta frén sin position. Ett exempel pa hur organisationen kan dokumentera sina
rutiner ses 1 bilaga 31.

For att sikerstilla att produkterna héller den kvalitet man strévar efter bor organisationen ha
officiella kvalitetskontroller rérande varje projekt. Badde nir produkten har tillverkats men
aven nidr den har monterats upp. Detta kan ske genom att varje avdelning infor en kvalitetsroll
likt den pa Meva med uppgift att till viss del utfora kvalitetskontroller som dokumenteras. Dér
detta inte dr mojligt bor atminstone ett kvalitetsprotokoll tas fram. Syftet med detta &r att
protokollet fylls 1 av verkstaden efter tillverkning samt av installationsfirman efter installation
for att pé sa sitt garantera att produkterna uppfyller de utlovade kraven.

For att se till att alla som medverkat 1 projektet far feedback pa det arbete som utforts bor
organisationen sitta upp regelbundna uppf6ljningsméten dir genomfort projekt diskuteras.
Detta ger de inblandade en god mojlighet att ta upp de problem som har uppstatt i projekten
och tillika en chans till att forbéttra processerna i framtiden. For Meva dr detta inte mojligt pa
grund av antalet projekt som bedrivs pa avdelningen. Hir kan avdelningen istdllet infora
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manadsméten dér de projekten som avslutats diskuteras. Vart att papeka dr vikten av att alla
inblandande berors av dessa moten och far mdjlighet att [imna sina personliga asikter.

Ett annat forbittringsforslag som lagts fram giller dokumentering av dndringar. Andringar bor
dokumenteras och dessa dokument bor sedan synliggoras inom organisationen. Till detta bor
en standardmall tas fram. Detta for att bidra till att alla skall ta del av de &ndringar som skett i
ett projekt och pa sa sétt undvika missforstand.

Organisationen har i nuléget inte nagot utbyte av kompetens och resurser mellan de olika
avdelningarna. Produktgruppernas inre avdelningar sdsom inkdp, konstruktion, projektledning
etc. bor fora en dialog gillande forbattringsarbete med varandra. Utvecklingsmoten bor darfor
inforas dar medarbetarna far en chans att ta upp problem och tillsammans 16sa dessa.

P& kontoren bor dven veckométen inforas dir de pagdende och framtida projekten tas upp.
Detta for att ge medarbetarna pd organisationen en inblick i det arbete som pégar och for att
skapa engagemang hos alla medarbetare. Ett upplagg likt daglig styrning skulle underlatta
informationsutbudet. Detta innebar korta, informativa méten dér en ldgesanalys av projekten
framgér.
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8 SLUTSATS OCH DISKUSSION

| detta kapitel framfirs slutsatsen av det arbete som utforts pa Nordic Water. Har redogors
resultatet av nuldget och analysen for att pavisa hur fragestéliningarna besvarats. En
diskussion gdllande arbetet sker ocksd nedan.

Slutsatsen av detta examensarbete dr, att trots de organisationsfordndringar som nyligen skett
pa bolaget, skiljer sig arbetsséttet inom organisationen. Det framgér tydligt att de olika
avdelningarna ursprungligen varit separata bolag. Detta observeras ocksa i foretagets kultur
dar organisationen tydligt 4r uppdelad i fyra verksamheter dér rutiner och dokument som
berdr hela organisationen saknas. Forbéttringséatgarder och dokument som tagits fram beror
ofta en enskild avdelning och de andra avdelningarna fir inte mojlighet att dra nytta av detta.
En framtida utmaning &r saledes att fortsitta arbetet med att samordna de olika avdelningarnas
arbetssitt. Detta kommer bidra till 6kad kvalitet och underlétta vid arbetet mot en ISO-

certifiering.

Under examensarbetets gdng har mycket tid lagts ner pa nuldgesanalysen av organisationen.
Da foretaget ar sa pass uppdelat som det dr, bAde med anseende pa dess geografiska placering
men dven sett till processerna har det varit en tidskrdvande men nédvandig uppgift for att
mdjliggora att fragestillningarna besvaras. Bakgrunden till detta arbete ar foretagets dnskan
att inom en snar framtid ISO-certifieras och examensarbetes syfte antas ligga som en god
grund infor certifieringen. Resultatet av arbetet, det vill sdga att organisationernas processer
lyfts fram och analyseras, dr forovrigt ett krav som nédmns i ISO 9001 och som nu kan anses
vara genomfort.

De processkartor som tagits fram tydliggdr pa ett homogent och tydligt sétt vad som faktiskt
sker pd organisationen och hur foretaget valt att bedriva verksamheten. Kartorna behandlar de
processer som berors vid ett ’standardprojekt” pa organisationen och dé tva typer av kartor
tagits fram for varje enskilt kontor anses dessa tillsammans med processbeskrivningen
aterspegla avdelningarnas processer vil. I blockschemat framgér det vem som stér ansvarig
for processerna medan f/0desschemat tydliggor processernas ordningsfoljd. Séledes kan
fragestillningen ” Hur ser processerna ut pa de olika kontoren?’ antas vara besvarad.

Genom att 1 nuldgesanalysen jimfora de olika avdelningarna framgér det hur arbetsséttet
skiljer sig mellan dessa. D4 verksamheten bedrivs 1 projektform ser man en rdd tréd 1
avdelningarnas verksamheter och forst efter en noggrannare granskning av nuléget framgér
skillnaderna. I kapitel 4 tydliggors de olika rollerna pé avdelningarna och respektive
arbetsuppgift. Hér fortydligas att, trots samma titel, skiljer sig arbetsuppgifterna mellan de
olika rollerna pd avdelningarna. Detta tillsammans med figur 5.1 dér de tydligaste
skillnaderna papekas antas besvara fragestéllningen ” Vilka olikheter och likheter finns?’
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Vid utférandet av den processpromenad som var nddvandig for att ta fram processkartorna
uppmirksammades flertalet aterkommande problem pé organisationen. Dessa synliggjordes
dels via direkta papekande fran de intervjuade men dven genom egna observationer och
analyser utifran nuldget. Darmed antas fragestéllningen ” Vilka dr de vanligaste
problemorsakerna?’ vara besvarad.

De litteraturstudier som genomforts, frimst med avseende pa vad som anges i
forutsittningarna vid inforandet av ett kvalitetsledningssystem, har forbattringsforslag lagts
fram. Vid implementering av dessa, eller liknande dtgérder, antas det arbete som bedrivs pé
organisationen kunna effektiviseras och hélla en hogre kvalitet. Forbattringsforslagen
aterspeglar i viss médn nagra av de krav som ndmns 1 ISO 9001, detta {or att uppfylla
examensarbetets syfte och dven besvara den sista frigestillningen ” Hur kan arbetet pa
organisationen forbattras?’

I borjan av examensarbetet planerades att géra en benchmarking enligt de steg som Bergman
och Klefsjd (2007) namner i deras verk Kvalitet, fran behov till anvandning. Under arbetets
ging ansags detta dock inte vara relevant eller mgjligt. Detta pa grund av att det hela tiden var
fyra processer som jimfordes och en jamforelse innefattaande stegen som Bergman och
Klefsjo ndmner skulle bli for omfattande, alternativt inte berdra alla avdelningar. Istéllet
ansags den tabell som togs fram till viss del motsvara innehéllet i en benchmarking och
darmed mdjliggora resterande arbete.
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9 REKOMMENDATIONER

| detta kapitel kommer rekommendationer ges, bade till Nordic Water for att vagleda dem vid
det fortsdtta arbetet som krévs, men ocksa till de studenter som funderar pa att utfora
liknande arbete i framtiden.

9.1 Framtida rekommendationer till Nordic Water

Nedan kommer rekommendationer ldggas fram for att Nordic Water ska kunna fortsétta pa
detta arbete som gjorts och dd nd mélet med att bli ISO 9001-certifierade. Att implementera
ett kvalitetsledningssystem som detta dr en tidskrdvande process dér en vél utarbetad
arbetsplan bor foljas. Organisationen bor tydligt definiera varfor inférandet av ett
kvalitetssystem &r av intresse.

Marmgren1 menar att da en organisation utvecklar sitt kvalitetsledningssystem med fokus pa
snabb certifiering ur marknadsforingssyfte brukar detta ofta resultera i att organisationen inte
erhéller de kvalitetsforbattringar som en certifiering bor medfora. Marmgren anser att
organisationen istdllet bor fokusera pa problem och forbattringsmojligheter och anvianda ISO
9001 som en checklista som kan stodja detta forbattringsarbete. Pa sa vis behéller man fokus
pa behoven men uppfyller parallellt kraven i ISO 9001, bade vad giller arbetssétt och
dokumentation

Foretaget bor siledes arbeta med de erkénda problemen pa organisationen, dels de som
tydliggors 1 rapportens analys men dven de problem som uppmérksammas framover. De
forbattringsforslag som tagits fram bor granskas och utifran detta far foretaget avgora vilka
problem och atgérder som bor prioriteras. Genom att utfora dessa forbattringsatgarder i
samrad med de krav som ISO 9001 fodrar kommer foretaget successivt nirma sig en
certifiering.

For att na en ISO-certifiering bor ledningen engageras fullstindigt i arbetet. Med detta menas
att initiativ kring forbattring av processerna och strivan efter hogre kvalitet skall komma fran
ledningen. Darfor kan det vara av stor nytta att utse en Ledningens representant med ansvar
och befogenheter gillande kvalitetsarbetet pa Nordic Water (SIS, 2012, punkt 5.5.2).
Ledningen maste darefter avgora inom vilka tidsramar certifieringen skall ske. Utifrén detta
beslut framgar det om det &r mojligt att internt jobba mot inférandet av ett
kvalitetsledningssystem eller om en konsult bor anlitas.

Den processkartlaggning som utforts p4 Nordic Water har bidragit till ett faststéllande av
organisationens huvud-och delprocesser samt dess samverkan. Detta dr en nodvindighet for
att mojliggora en ISO-certifiering och ar forovrigt en del som bor ingé 1 en kvalitetsmanual
(SIS, 2012, punkt 4.2.2). Detaljgraden 1 dessa kartor har dock begrénsats pa grund av den
tidsram som ett examensarbete innefattar. Det dr darfor mojligt att fortsétta med
processkartldggningen och ddrmed erhalla kartor med storre detaljgrad. Men man bor nog
overviga om detta ar relevant. Istéillet bor kanske tiden fordelas pd att standardisera de
processer som nu ér definierade.

! Magnus Marmgren Effort Consulting AB, intervju den 9 april 2014
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Processagare, processiedare och kompetensforsorjare bor utses och rutinbeskrivningar bor
tas fram for att tydligt pavisa vilka arbetsuppgifter respektive roll innefattar. Detta kan utforas
istdllet for att ta fram en processkarta pé aktivitetsniva. Rutinbeskrivningar bor tas fram i
samrad mellan representant fran ledningen och respektive medarbetare som utfor rutinen eller
arbetet. Dessa rutiner bor folja en standardiserad mall likt den som tagits fram i bilaga 31.

9.2 Rekommendationer for liknande studier

I detta avsnitt kommer rekommendationer ges till dem som ska paborja ett liknande arbete.
Detta for att underlétta sjdlva genomforandet men éven for att undvika vissa fallgropar som
stotts pd genom detta examensarbete.

Forst bor man se till att avgransningarna dr noga genomténkta for att i slutindan fa den
detaljgrad pd processkartlaggningen som ér dnskad. Innan sjdlva kartliggningen borjar bor
dven en standard séttas ut pa hur intervjuerna skall vara utformade och hur processkartorna
skall se ut. Detta for att i slutdindan ha ett homogent utseende pa processkartorna.

Vid en kartlaggning som denna nir flera foretag eller avdelningar &r inblandade, ar det
rekommenderat att se till att den forsta kartliggningen &r i1 princip helt klar innan man gér
vidare pa nésta del. Detta for att slippa blanda ihop saker i slutet, men dven for det ar bra att
ha nagot att utga ifran vid framtagandet av de kommande processkartorna. Nar vil
kartlaggningen har pabdrjats bor de forsta versionerna av kartorna besté av till exempel post-it
lappar och handskisser pa lospapper istéllet for att direkt gé& pa de digitala versionerna.
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Intervjuprotokoll

Interviumed .......cooiiiii Datum ...............

Roll i foretaget........c.oovviviiiiii e,

/.

/.

/1.

Inledning
- Presentation av examensarbete. Informera om varfor vi gor detta arbete.

- Berdtta kortfattat om dina arbetsuppgifter.

- Finns det nagon mer med samma arbetsuppgift pa avaelningen? Bestar ni av
en arbetsgrupp?

Objekt in
- Vad behdver du for att kunna utfora ditt jobb?

- Vilken ar din interna/externa leverantér?

- Féarau alltid tillrdckligt med input? Om inte vad brukar saknas?

- Om det saknas ndgon input, hur far du tag i den?

- | vilken form far du din input? Pyramid, excell osv.

Objekt ut
- Vad blir resultatet av ditt arbete?

- Vem har nytta av ditt arbete? Extern/intern kund.

- Hur levererar du ditt arbete? Pyramid, excell osv.

II



V.

Bilaga 2 Sid 2(2)

Arbetsmomentet
- Vad forddlar du i din process?

Uppstar det ofta problem? Vilka problem dr vanligt aterkommande?

- Vad skulle kunna férbéttras pd din arbetsplats?

- Vilken dokumentation berors du av?

- Vilka dokument borde du beréra?

- Vilka resurser anvander du dig av?

Vilka resurser skulle du kunna anvanda dig av?

Ovrigt
- Frdgor specifikt till position:

GOr du besok till verkstiaderna?

Konstruerar du i 2D eller 3D?
Efc.
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Orderskapandeprocessen

6.

Kund eller aterforséljare kontaktar siljaren angéende ett eventuellt projekt.

Séljaren forhandlar med kunden och foreslar 1dmpliga produkter som motsvarar kundens krav.
I detta steg kan séljaren anvénda sig av de checklistor som finns for att vara séker pé att
relevant information géllande projektet tas upp.

Vid behov radslér sidljaren med resurser s& som utvecklingsingenjorer, platschefen,
produktchefen eller séljsupport. Vid komplexa projekt kan séljaren helt ldmna 6ver ansvaret
till platschefen eller sdljsupport for offertframtagning.

En offert tas fram innehéllande teknisk specifikation, siljritningar, leveransplan etc.

Om kunden godkénner offerten ges ett ordergodkédnnande. Om inte sker vidare férhandlingar
tills godkédnnande ges och om detta inte kan uppnas ldggs forhandlingen ner.

Ett projekt skapas och liggs in i Pyramid. Overlimning sker dérefter till platschef.

Produktframtagningsprocessen

7.

10.

11.

12.

13.
14.

15.
16.
17.
18.

Platschefen utser tillsammans med projektledare en projektgrupp. Vid mindre projekt behdvs
oftast bara en projektledare som da konstruerar, gor inkop, skoter transport etc. I sddana fall
kan steg 8 bortses. Hir sammanstélls dven information gillande projektet i form av en
projektmapp eller projektparm.

Uppstartsmote halls vid storre projekt dér flera personer dr inblandade.

Projektledaren planerar projektet med hjilp av t.ex. ett GANTT-schema.

En kontroll mot lager utfors dér statusen pa standardartiklar granskas och en eventuell
bestéllning gors.

Projektledaren tar fram de ritningar som behovs utifran de mastermodeller” som finns i
CAD-programmet. Ritningarna kompletteras direfter med diverse tillbehdr och dvriga detaljer
som kunden Onskar.

De ritningar som tagits fram godkénns sedan av kunden. Om storre édndringar dr nodvandiga
kontaktas séljaren for ny férhandling.

Tillverkningsritningar och specifikationer tas sedan fram och skickas till verkstaden.
Projektspecifika artiklar kops in och levereras till verkstaden. Detta sker ibland tidigare eller
senare beroende pé leveranstid pa onskad artikel.

Lagret plockar ihop standardartiklar och dessa skickas sedan till berord verkstad.
Tillverkning av enhet startar.

Projektledaren bokar eventuella montorer.

Om Zickert star for frakten bokas den.

Leveransprocessen

19.
20.
21.
22.
23.

24.

Projektledaren eller platschefen gor eventuellt ett besok hos tillverkaren under projektets gang.
Provkorning gors till viss del pé verkstaden av dess personal.

Leverans av produkten. Denna ansvarar antingen Zickert, kunden eller tillverkaren for.
Eventuell montering och ingdngkdrning gors av Zickert pa site.

Om kunden efterfragat en slutbesiktning av Zickerts personal utfors den av serviceavdelningen
eller extern firma. Annars far kunden fylla i ett besiktningsprotokoll for att forsékra att
produkten installerats korrekt.

Efter igangkorning halls ett uppfoljningsmote ifall det varit nagra stérre komplikationer och
till detta finns ett uppfoljningsprotokoll.
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Orderskapandeprocessen

25. Pa Meva kan orderhantering framst ske pa tvé olika sétt. Antingen far séljaren en forfragan
frén kund eller &terforsdljare pd samma sétt som for de andra avdelningarna. Det andra sittet
ar att terforséljaren sjélv tar fram nddvandig information och darmed skapar en nést intill
komplett order. Vid ett sadant fall kan steg 2-5 bortses.

26. Séljaren forhandlar med kunden och foreslar lampliga produkter som motsvarar kundens krav.
Produkterna fran Meva séljs utifrén ett standardiserat utbud.

27. Vid behov radslér sdljaren med resurser s som projektledare, produktchef eller konstruktor.
Vid komplexa projekt kan séljaren helt [imna 6ver ansvaret till projektledaren.

28. En offert tas fram innehéllande tillhdrande teknisk specifikation, séljritningar, leveransplan
etc.

29. Om kunden godkénner offerten ges ett ordergodkdnnande. Om inte sker vidare forhandlingar
tills godkédnnande ges och om detta inte kan uppnas laggs forhandlingen ner.

30. Ett projekt skapas och liggs in i Pyramid. Overldmning sker direfter till regionsansvarig
projektledare som i sin tur ldmnar 6ver projektet till Mariestad.

Produktframtagningsprocessen

31. Konstruktionsansvarig i Mariestad granskar projektet och vid ett standardprojekt kan steg 8-10
bortses. Ddrefter utses en ansvarig konstruktor.

32. Ritningarna tas fram av utsedd konstruktor.

33. De ritningar som tagits fram godkénns sedan av kunden. Om storre dndringar dr nddvéndiga
kontaktas séljaren for ny férhandling.

34. Tillverkningsritningar och beredningslistor tas fram.

35. Fran beredningslistorna tas plocklistor fram och dérefter skoter inkdpsavdelningen ink6p av
standardprodukter och plat.

36. Bestillning av specialartiklar gors av platschef. Beroende pé leveranstid och artikel kan detta
goras senare eller tidigare.

37. Fran lagret plockas standardartiklar ihop och dessa levereras till verkstaden.

38. Tillverkning av enhet startar.

39. Projektledaren bokar eventuella montorer.

40. Om Meva star for frakten bokas den.

Leveransprocessen

41. Kvalitetsansvarig pd Meva gor ett besok hos tillverkaren i Mariestad under projektets gang.
Tillverkas enheten hos annan tillverkare sker inte alltid detta besok.

42. Provkdrning gors pa verkstaden av Meva eller verkstadens egen personal. Ifall den utfors
externt fylls ett maskinkort i for att garantera att produkten uppfyller de stillda kraven.

43. Leverans av produkten. Denna ansvarar antingen Meva eller kunden for.

44. Eventuell montering och ingangkdrning gors av Meva pa site. [ de flesta fall bestar Mevas
medverkan endast av 6vervakning nér produkterna monteras.

45. Om kunden efterfragat en slutbesiktning av Mevas personal utfors den av serviceavdelningen
eller extern firma.
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Orderskapandeprocessen

46. Kund eller aterforséljare kontaktar siljaren angéende ett eventuellt projekt.

47. Séljaren forhandlar med kunden och foreslar lampliga produkter som motsvarar kundens krav.

48. Vid behov radslér sdljaren med resurser s& som processavdelningen, platschefen,
produktchefen. Vid komplexa projekt kan siljaren helt 1dmna &ver ansvaret till process for
offertframtagning.

49. For att avgora vilket typ av produkt som kunden behdver utfors ibland en pilotkérning som
processavdelningen ansvarar for.

50. En offert tas fram innehallande tillhérande teknisk specifikation, siljritningar, leveransplan
etc.

51. Om kunden godkénner offerten ges ett ordergodkédnnande. Om inte sker vidare forhandlingar
tills godkédnnande ges och om detta inte kan uppnas laggs forhandlingen ner.

52. Ett projekt skapas och liggs in i Pyramid. Overldmning sker direfter till platschef i Farsta.

Produktframtagningsprocessen

53. I Farsta granskas projektet av platschefen.

54. Platschefen utser ansvarig konstruktdr och inkdpare samtidigt som projektchefen utser lamplig
projektledare.

55. Ett uppstartsmote hélls med de inblandade.

56. Projektledaren planerar projektet med hjilp av t.ex. ett GANTT-schema.

57. Konstruktionsavdelningen tar fram de ritningar som behovs.

58. De ritningar som tagits fram godkénns sedan av kunden. Om storre dndringar dr nddvandiga
kontaktas séljaren for ny férhandling.

59. Tillverkningsritningar och specifikationer tas sedan fram.

60. Beredningslistor tas sedan fram och ldmnas over till inkop.

61. Inkdpsavdelningen koper in de artiklar som har artikelnummer samt plét.

62. De produkter som saknar artikelnummer tar projektledarna samtidigt in offert pa och en
bestillning gors darefter.

63. Lagret plockar ihop standardartiklar och dessa skickas sedan till berérd verkstad.

64. Tillverkning av enhet startar.

65. Projektledaren bokar eventuella montorer.

66. Om NWP star for frakten bokas den.

Leveransprocessen

67. Eventuellt besok hos tillverkaren under projektets gang.

68. Leverans av produkten. Denna ansvarar antingen NWP, kunden eller tillverkaren for.

69. Eventuell montering och ingdngkdrning gors av NWP pa site. I de flesta fall bestar NWPs
medverkan endast av 6vervakning nér produkterna monteras.

70. Om kunden efterfragat en slutbesiktning av NWP personal utfors den av serviceavdelningen
eller extern firma.
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Orderskapandeprocessen

71.
72.

73.

74.

75.

76.

7.

Kund eller aterforséljare kontaktar siljaren angéende ett eventuellt projekt.

Séljaren forhandlar med kunden och foreslar 1dmpliga produkter som motsvarar kundens krav.
Séljaren utgér fran ett antal forbestimda moduler som redan fran borjan definierar ldngd, antal
diskar etc.

Vid behov radslér sidljaren med resurser s som processavdelningen, platschefen,
produktchefen eller séljsupport. Vid komplexa projekt kan séljaren helt ldmna 6ver ansvaret
till site managern eller siljsupport for offertframtagning.

For att avgora vilket typ av produkt som kunden behdver utfors ibland en pilotkérning som
produktchefen ansvarar for.

En offert tas sedan fram innehdallande tillhérande teknisk specifikation, séljritningar,
leveransplan etc.

Om kunden godkénner offerten ges ett ordergodkénnande. Om inte sker vidare forhandlingar
tills godkédnnande ges och om detta inte kan uppnas laggs forhandlingen ner.

Ett projekt skapas och liggs in i Pyramid. Overlimning sker dérefter till platschef i Klippan.

Produktframtagningsprocessen

78.

79.
80.
81.
82.

83.
84.
85.
86.

87.
88.
89.
90.

I Klippan granskas projektet av platschefen och projektledaren. Ar det en standardiserad
produkt dir inga stora dndringar dr nédvandiga gar projektet direkt till konstruktion. D& kan
steg 9-10 bortses.

Vid ett icke-standardprojekt halls ett uppstartsmote med de inblandade.

Projektledaren planerar projektet med hjilp av t.ex. ett GANTT-schema.

Konstruktion tar fram de ritningar som behdvs.

De ritningar som tagits fram godkénns sedan av kunden. Om storre dndringar 4r nédvandiga
kontaktas séljaren for ny forhandling.

Tillverkningsritningar och specifikationer tas sedan fram.

Beredningslistor tas sedan fram och ldmnas dver till beredning.

Beredning koper in platdetaljer.

Inkdpsavdelningen kontrollerar lagersaldon och gor inkép av icke-lagerforda artiklar. Sker
ibland tidigare eller senare beroende pa leveranstid och artikel. Bestillning av material for
egentillverkning av diskar gors dven hér.

Fran lagret plockas standardartiklar ihop och dessa levereras till verkstaden.

Tillverkning av enhet startar.

Projektledaren bokar eventuella montorer.

Om DynaDisc star for frakten bokas den.

Leveransprocessen

91.
92.
93.
94.

95.

Ett eventuellt besok gors hos tillverkaren under projektets gang.

Provkorning gors pé verkstaden av dess personal.

Leverans av produkten. Denna ansvarar antingen DynaDisc eller kunden for.

Eventuell montering och ingadngkoérning gors av DynaDisc pé site. [ de flesta fall bestar
DynaDiscs medverkan endast av 6vervakning nir produkterna monteras.

Om kunden efterfragat en slutbesiktning av DynaDiscs personal utfors den av
serviceavdelningen eller extern firma.
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Rutinbeskrivning WURDIC WATER
Avsnitt Utgava Ref. nr.
1 XX
Framtaget av Datum Ersitter
Alexander Ohlsson & Niclas Ohlsson 2014-04-23
Faststillt av Datum Giltig frén

Syfte

Hir skall syftet med denna rutin beskrivas.

Omfattning

Vad omfattar denna beskrivning?

Frekvens

Hur ofta bor denna rutin anvandas?

Referenser

Skriv eventuella dokument eller andra kéllor som styrker denna handling.

Ansvar

Har skall det framgé vem eller vilka som har ansvaret for denna rutin. Dels for att den
anvinds men dven s den haller sig uppdaterad.

Utforande

Har skall rutinen 1 fraga beskrivas konkret. Antingen beskrivs utférandet hér eller sd hinvisar
man till en separat instruktion.

Avvikelser

Vad ér det som gor att man avviker frdn denna rutin/instruktion och som innebér att man skall
skriva avvikelserapport.

Dokumentation

Skall rutinen dokumenteras bor det framga hur detta ska ske hér. Finns de referensdokument
ska dem framg4 hér.
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